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例：

標準サイクル 60secライン

＋10sec（節電回路タイマー）ネック 設備Ａ 60sec

設備Ｂ 45sec ＋25sec（節電回路タイマー）

ねぇねぇ！また
あの人たちだけ
休憩だって！

私たちが
ずっと働いて
いるの忘れて

るのよ！
ミスト
コレクタ

油圧ポンプ

先週ポンプ君は
過労で逝って
しまった。

品質に影響するか

わからないのに
低い温度設定で
働かせて！

チラー

リングブロア

生産してないのに

何で働くの？

加工設備

付帯機器

朝一 立上げで
運転準備に連動して動く

【各個】モードでは、どんな指示にも動くために
全部の機器が起動状態である。

【自動】モードでは、加工完了後

タイマーの設定時間後に

停止する『節電回路』がある。
※設備ごとに対応はバラバラ

設備標準仕様の電気回路図よりタイマー例

ネックの時間に+10秒ぐらいを基準値に
短いタクト設備は、タイマーを調整すれば

頻繁には止まらない。

すぐに

止めてしまえ！

頻繁に入り切り

したら壊れる！

＋15sec（節電回路タイマー）設備Ｃ 55sec

ノーワーク待機時
動いてる機器があるか
確認してみよう！

【各個】にして休憩に入ると
ずっと動いているかも？

考え方

油圧ポンプ節電

クーラントポンプ節電

搬入コンベア節電


