智能食用油包裝系統
功能規格和需求書

第一部分 項目介紹

1. 供應商的責任

1.1 供應商在未經生產力局的事先書面同意，不允許將工程分包或外判給其他供應商；
1.2 供應商應遵從生產力局招標檔中所載的條款及要求；
1.3 供應商應填寫生產力局招標檔第三部分中所載的表格。


2. 項目服務範圍

食用油自動化包裝由多各工藝組成。目前，整個生產工藝從油瓶灌裝及封蓋後，簡易流程為：異物及瓶蓋檢測-合格成品-夾持提升-自動套標-烤爐收縮-日期打印-收縮膜及日期檢測-合格成品-壓手挽-瓶身貼標-標簽檢測-合格成品-裝箱及封箱(不包含在此需求書範圍內)-紙箱貼標。因應智慧製造的發展趨勢，需創新開發一種新的自動化生產方式。從物料輸送、相容多種瓶子與提環種類方式、生產的自動化、資訊化和精益化方面出發，為了幫助生產企業達致持續升級及鞏固行業的發展。

香港生產力促進局（以下簡稱 生產力局）初步設計了新的系統，採用智慧製造的生產技術和模式，對現有選定產品類別進行改造，建立自動化柔性智慧生產系統，配合生產過程的數字化和自動化，降低產線直接人力投入，提高生產效率和靈活性，提升對於客戶和市場的反應速度，進而增強企業的競爭優勢和贏利能力。

現生產力局需要尋找一家有能力和經驗的合格系統設備設計製作供應商，依據本需求書“第二部分 技術規範”所提供的系統設計和規劃方案，以“交鑰匙”的方式完成設計、製造及安裝調試一條滿足生產力局所制定的系統功能和規格要求的自動化高速食用油包裝設備及系統。具體工作包括但不限於系統/設備的細化設計和方案完善、佈局、加工製作、控制系統搭建、設備的控制軟件程式設計及開發、系統集成、組裝調試、表現改善、交付至指定的使用現場完成安裝和驗收，並以生產力局及本系統設備使用者的使用驗收為收貨確認。

本系統設備承建項目的合同由生產力局與所選定的供應商簽署，由該供應商按照以下規格和需求條款實施製造。該供應商應對本系統功能規格和需求書中約定之系統設備開發項目向生產力局負責，承擔所有相關約定的技術和法律責任。若項目因該供應商的原因而出現任何包括技術、品質、工期等相關問題，而導致生產力局遭受任何損失，該供應商須向生產力局承擔賠償責任及其他一切法律責任。

這是一個“交鑰匙”項目工程，供應商需要依據本技術檔中所示的總體系統設計和規劃方案的功能規格及需求，完善系統構思、細化設計、設備加工裝配、設備交付與現場安裝、系統控制程序調試，技術人員培訓，直到項目驗收通過。主要核心的項目內容如下：

2.1 按照自動化工藝生產流程需要，設計規劃系統整體結構。供應商需按照所附的系統結構及工藝流程圖進行詳細設計（可參考“第二部分 技術規範”）。在詳細設計過程中，需要與生產力局密切溝通，且生產力局有權依據實際作業需要，而對工藝流程圖做必要的調整和方案完善，本系統範圍外的方案調整及改動影響成本增加的，以增補合同的形式進行；
2.2 配合生產力局進行必要的新工藝、工序的測試，以滿足產品生產需求；
2.3 詳細設計系統的自動化工藝流程和線體方案佈局，需考慮空間優化、可擴展性，以及可搬運性；
2.4 詳細設計實時監控軟件；
2.5 詳細設計物料輸送方案，並製作必要的配套設備，且需考慮未來擴展工藝，物料調度和配送；
2.6 詳細設計整個系統各功能單元的機械部份；
2.7 詳細設計整個系統各功能單元電氣控制部份的硬體和軟件；
2.8 詳細設計設備外觀，配合機構要求、修正外觀標準；
2.9 製作各功能單元的機械零件；
2.10 組裝各功能單元的機械部份；
2.11 採購及製作電氣控制系統，組裝各功能單元的電氣控制部份硬體，鋪設機上和設備至電控櫃的各種電氣控制和信號線；
2.12 採購及製作示範線系統中所使用的標準及非標準設備（除生產力局提供外），滿足生產力局制訂設備規格和功能需求，並完成現場安裝和調試；
2.13 系統中的“自動灌油設備”由客戶提供，型號為SERAC IN16R16E8/720，需要與生產力局密切配合，完成系統集成；
2.14 在製造現場進行試運行及出廠前驗收FAT（全部4款油瓶產品）;
2.15 運輸系統至生產力局指定的香港地址，不含因廠址遷移而導致的二次運輸；
2.16 系統在生產力局客戶現場（香港）的安裝、測試和調試運行；
2.17 設備的持續完善和系統表現的提升，達到設計的各功能和參數要求，以及配合現場運作實際的需求，完成生產力局及本系統用戶驗收測試；
2.18 製作和提交示範線系統及各獨立單元的設計圖紙、操作說明書；
2.19 提供必要的現場系統的操作及維護培訓，移交設備和系統；
2.20 用戶驗收測試後一年的免費保養及維修（不含設備使用耗材、誤操作或人為導致損壞）。

備註：
1) 以上的項目工作內容中，關於研製相關的自動化/半自動化設備類型，不包含客戶和生產力局所提供的配套設備（例如，自動灌油設備、測試軟件等），但需將配套設備與系統集成。


3. 項目交付內容

3.1 詳細設計系統各功能單元的機械、電子控制、硬體和軟件部分，並製作一條自動套標、壓手挽、貼標及物料輸送系統，具備生產10款產品所需的軟硬體，滿足本需求書列出的規格和功能要求；
3.2 在製造現場進行試運行及FAT；
3.3 運送系統設備至生產力局指定的香港地址；
3.4 在系統的使用現場（香港），安裝和調試該系統設備，並配合生產力局完成用戶驗收測試；
3.5 系統設備的設計檔，包括機械圖紙、電氣圖紙、控制軟件和源代碼；
3.6 項目交付的技術文檔清單，如下表1：

表1：技術文檔清單表
	序號
	備品名稱
	數量
	單位
	備註

	1
	設備操作手冊
	1
	份
	電子檔

	2
	易損易耗品清單
	1
	份
	電子檔

	3
	產線總電氣線路圖
	1
	份
	電子檔

	4
	I/O口定義及介面定義清單
	1
	份
	電子檔

	5
	設備驗收報告
	1
	份
	電子檔

	6
	電氣原理圖
	1
	份
	電子檔

	7
	現場安裝示意圖
	1
	份
	電子檔

	8
	設備操作、保養手冊
	1
	份
	電子檔

	9
	設備控制器操作手冊
	1
	份
	電子檔





















3.7 在使用現場，為客戶提供至少7天的設備操作使用培訓，確保用戶可以獨立順利操作；
3.8 自系統用戶驗收測試通過後，一年的免費維修和保養。


4. 知識產權

4.1 本系統設備的知識產權屬於生產力局；
4.2 供應商需要在與生產力局詳細瞭解系統詳細要求前，先簽署保密協議；
4.3 未經生產力局書面同意，供應商不得向外披露本項目及生產力局客戶資訊，也不可提供該系統設計方案及設備給任何第三者。


5. 
項目設計製作和交付時間

供應商需要在9個月內完成上述工作，而香港現場的安裝測試需在6~7個月內完成，具體項目進度時間計畫如下表2：

表2：項目時間計畫表
	序號
	項目工作內容
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9

	1
	系統及設備的設計
(系統主要設備的詳細規格
需要在第1個月內提供）
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	
	
	　

	2
	軟件功能設計及介面開發
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	
	
	　

	3
	電控系統設計
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	
	
	　

	4
	機械零件製造及設備採購
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	
	
	　

	5
	設備組裝
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	
	
	　

	6
	單機設備調試、修改
	　
	　
	　
	　
	　
	
	　
	
	
	　

	7
	設備集成調試、修改
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	
	
	
	　

	8
	系統出廠前驗收FAT
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	
	
	
	　

	9
	系統及設備運輸
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	
	
	
	　

	10
	現場安裝、調試、集成及穩定性測試
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	
	
	　

	11
	系統集成測試及UAT
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	
	
	　
	

	12
	編寫系統操作、維護手冊
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	
	
	
	　

	13
	客戶培訓
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	
	
	　

	14
	系統交付客戶使用，項目完成
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	
	
	　




6. 
生產力局的責任範圍

6.1 負責系統的整體規劃和概念設計及定義功能和規格參數；
6.2 提供用於調試和測試的樣品；
6.3 提供和保障項目設備在香港使用現場設備運行條件（廠房空間、水、電、壓縮空氣、伺服器及系統軟件等），及安排配合供應商人員在現場進行設備的安裝和測試；
6.4 協助供應商完成自動化/半自動化設備的現場測試改善；
6.5 提供必要的真實樣品作為系統製造現場驗收測試和客戶驗收測試的材料；
6.6 系統項目管理，管理工作進展，供應商的製作、安裝調試和功能測試等工作，主持系統的測試和交付。


7. 費用和付款方案

生產力局會採用公開招標的方式來選定合格供應商，通過審核固定唯一包底報價。該費用分六期，按照以下方式支付：

· 供應商完成所有細節設計及得到客戶確認後，30 天內支付總金額的35%；
· 供應商通過設備出廠前驗收測試（FAT），30 天內支付總金額的20%；
· 設備出廠後運送到達生產力局指定交貨地點，30 天內支付總金額的5%；
· 供應商完成設備在客戶現場的安裝和順利試產1個月後，30 天內支付總金額的10%；
· 系統於客戶使用現場通過用戶驗收測試（UAT）後，30 天內支付總金額的20%；
· 系統於客戶使用現場通過用戶驗收測試後6個月，30 天內支付總金額的10%。

備註：
1) 供應商需要提交詳細的報價，所提交的資料包括整套系統中每台客制化的標準（非標準）設備的報價，包含設備所使用的主要標準件和電氣元器件的品牌型號、設備的品牌型號、非標準件的材料等。





8. 系統測試和驗收標準：

本系統測試和驗收標準文件適用於項目UAT驗收：是指系統各設備實物與最終設計方案圖紙要求一致，在使用現場，系統中各設備可以實現本項目需求書“第二部分 技術規範”的設計功能，並能正常執行工序，運行穩定。運行生產後達到了設計要求，最終使用者對各設備品質的用戶驗收測試。
系統設備達到規格書的設備功能和規格需求，可以正常執行工序，系統設備工作最高產能為每小時9000瓶。

8.1 系統FAT測試和驗收標準：
系統設備製作完成後，生產力局需提供試跑所需之材料及相關消耗品，全部規格產品（4款油瓶，3種手挽）在設備製造商廠房連續工作3小時（計算時間扣除因原材料的質量和供應異常、人為錯誤/幹預等所造成延誤時間），可以正常執行工序，滿足功能和規格需求，無嚴重故障（例如系統崩潰、硬體故障無法快速修復、自身通訊中斷無法快速修復等情況），取算術平均值（即產出數量除以計算時間），系統設備工作產能不少於每小時9000單瓶；2支手挽的生產產能不少於每小時4500組；3支手挽的生產產能不少於每小時3000組；4支手挽的生產產能不少於每小時2250組。


8.2 系統UAT測試和驗收標準：
	序號
	項目
	標準要求
	是否滿足

	1
	驗收日期
	依雙方約定日期為依據
	滿足

	2
	驗收計算標準
	從第一件產品組裝完成，起計至驗收停止之間的系統連續運行生產時間
	滿足

	3
	產能
	系統設備達到規格書的設備功能和規格需求，可以正常執行工序，系統設備工作最高產能為每小時9000瓶產品
	滿足

	4
	系統綜合故障率
	系統設備綜合故障率：每小時不高於5%。指因設備自身原因造成的故障停機時間除以正常生產執行時間（不包括標準設備、原材料來料品質和人員操作不當造成故障等突發情況造成的停機時間）
	满足

	5
	系統測試工作時間
	系統驗收需要滿足全部的裝箱規格，不同規格連續工作1至4小時計算，系統穩定性不低於94％。完成不同規格的總系統測試工作時間為16小時。穩定性評估的公式如下：
[image: ]
V=%表示系統穩定性 
Btotal=以開機時間為基礎的運行時間 
t1=總設備故障時間 
t2=非生產力局原因故障時間（如人員錯誤操作、來料質量和供應異常等造成故障和停機等）
	满足

	6
	系統單台設備平均故障間隔時間MTBF
	系統單台設備平均故障間隔時間MTBF（Mean Time Between Failure）：≥1小時。是指設備從一次故障到下一次發生故障的平均時間（不包括標準設備、原材料來料品質和人員操作不當造成故障等突發情況造成的停機時間）
	滿足

	7
	系統換線時間
	系統在換線時，根據需要調試的設備數量配置換線調試人員（包含產線技術人員和經過培訓的產線作業人員），熟練換線操作流程，在30-40分鐘完成換線操作（不包括標準設備、線外加工和物料線外的配送）
	滿足

	8
	其他
	如遇系統最終使用者可能變更系統“適用產品”或“生產工藝”而造成對項目有較大影響時，承建方應負責配合我局完成系統必要的設備和軟硬體的調整，並於項目驗收前持續配合完成修改，直至最終用戶接受項目驗收
	滿足





8.3 操作人員培訓內容
a) 設備操作及異常處理說明
b) 軟件介面操作說明
c) I/O點說明
d) 配電盤、箱講解
e) 通訊架構講解
f) 換線流程講解及考核


9. 
系統設備保養維護

9.1 保養維護期限：系統設備通過用戶驗收測試後起計，在正常使用情況下，供應商給予1年設備免費保養和維護，設備保養期內如有故障或損壞，負責免費維護（不含耗材），但下列情形除外：
· 不依產品使用手冊規定之操作或使用
· 天然災害，如：地震、雷擊、洪水、電力異常或其他人為意外事故
· 連接或裝置非原製造商之產品

9.2 如果系統設備出現故障，且無法遠程排查，則供應商需在24小時（香港的節假日除外）內派員到場檢查維修；
9.3 用戶測試驗收後一年為設備質保期，因品質問題導致的設備故障，提供免費維修服務（不含設備使用耗材、誤操作或人為導致損壞）；
9.4 在1年設備免費保養和維護結束後，供應商可以收取材料費和人工費進行維護和保養。



















第二部分 技術規範

1. 系統適用的產品規格及包裝方式要求

為了提高對自動包裝生產線的良品率，避免因為原材料、來料包裝尺寸偏差所引起生產不良、故障停線等異常狀況；供應商需要依據以下規定的原材料、來料包裝公差標準，設計、製造和集成系統中所有的自動化設備。

1.1 系統適用的油瓶產品規格

系統計劃相容生產從600ml至1000ml的相似度高的4款油瓶產品，各款油瓶容量如下表3所列出的規格，樣式參考如下圖1所示： 

表3： 適用4款油瓶產品容量
	適用4款產品容量（單位：毫升ml）

	600ml
	750ml
	900ml
	1000ml



[image: ]
圖1  4款產品膠瓶樣式
1.2 系統適用的4款油瓶產品尺寸圖

詳細規格尺寸如下：
[image: ]
圖2 600ml油瓶尺寸圖 

[image: ]
圖3 750ml油瓶尺寸圖

[image: ]
圖4 900ml油瓶尺寸圖

[image: ]
圖5 1000ml油瓶尺寸圖


備註：
以上油瓶原材料來料尺寸公差要求，均由生產力局在項目正式實施期間，所提供的更新版本要求為准。

1.3 
系統適用的瓶蓋規格

系統適用的4款油瓶產品，瓶蓋為統一樣式，如下圖7所示，瓶蓋尺寸圖參考如下圖8所示：
[image: ]
圖6 產品瓶蓋樣式

詳細規格尺寸如下：
[image: ]
圖7 瓶蓋尺寸圖
1.4 
系統適用的3款手挽規格

系統經過前序灌油、裝蓋、套標及熱風收縮、日期打印後，900ML油瓶按規格(Annex 4)要求壓手挽，如下圖9所示：

[image: C:\Users\dicklee\Desktop\handle arrangement.png]
圖8手挽產品出料方式和方向示圖



3款手挽詳細規格尺寸如下：

[image: ]
圖9 雙手挽尺寸圖

[image: ]
圖10 三手挽尺寸圖



[image: ]
圖11 四手挽尺寸圖


‘
備註：未標公差範圍控制在±0.5MM以內。

 


2. 系統自動化工藝和流程規劃

2.1 自動化工藝流程規劃

系統採用創新的制程工藝規劃（圖12），灌油、異物檢測、夾持提升、套標、收縮、日期打印、CCD檢測、壓手挽、瓶身貼標、標簽檢測和裝箱區的紙箱貼標和貼標檢測等多種生產工藝聯接起來，標準化工藝流程，幷通過輸送線及自動化設備（如套標機等）以自動化方式將設備和工藝連接起來，並預留未來可擴展的挂牌包裝機區域。如下流程圖是採用自動輸送線和設備（套標、壓手挽）為主要設備的生產線總體設計規劃方案；未來將在此基礎上優化生產線設計方案。

自動化工藝流程如下：
開始作業


灌油機 (生產力局提供)


不鏽鋼運輸線

異物/瓶蓋檢測
有異物/瓶蓋異常下線
NG




可調節寬度提升機


不鏽鋼運輸線
分流/合流機構
螺旋式緩衝區


套標工作站

綫上自動套標機



不鏽鋼運輸線


綫上套標收縮烤爐




綫上瓶子日期打印


日期/套標檢測
日期/套標異常下線
NG

不鏽鋼運輸線
分流/合流機構
螺旋式緩衝區
壓環工作站
分排機構






線上壓環機（3套環）
雙道不鏽鋼運輸線
分排機構








線上壓環機（2,4套環）



POM運輸線



（預留）紙套包裝機


綫上瓶身貼標



綫上標簽檢測
標簽異常下線
NG




結束
至裝箱/碼垛


NG

標簽異常下線
綫上外箱貼標及檢查
垛




圖12：系統自動化工藝流程圖

備註：
1) 上述的系統自動化工藝流程圖僅是概念規劃，未來隨項目的深化設計和優化而可能有所調整； 
2) 系統需要考慮檢測後拋棄物料預留儲存空間；



2.2 設備規範

a) Environment and Utility
	NO
	Item
	Specification

	1
	Temperature
	23±5℃

	2
	Humidity
	60±5%

	3
	Power Supply
	3 phase,380V,50±2 Hz / 220V, 50Hz

	4
	Compressed Air Supply
	1. Pressure 6-9kg/cm²
2. Air regulator must be installed .

	5
	Vacuum Supply
	1. Vacuum pressure -600mm/Hg.
2. Vacuum regulator must be installed at each unit

	6
	Air exhaust
	0.3µm exhaust filter installed

	7
	Air inlet
	1µm filter and regulator installed

	8
	PIPE COLOR
	1. VACUUM:透明  
2. ALR:BLUE藍色  
3. 排氣:黑色

	9
	Utility DP use
	1. Monitor gauges of compressed air and vacuum must be installed in visible position (Digital gauges and alarm function).
2. The unit of compressed air is “mpa”.
3. The unit of vacuum gauges is ”kpa”



b) 
Machine
	Item
	Specification

	PLC configuration
	1. At least SIEMENS any type.
2. Reserve PLC can increase I/O module for future improvement

	Operation interface
(Touch Panel)
	1. Touch panel or PC , touch panel up side height:140±10cm;
2. Sensor I/O display page which include I/O comment.

	Error message
	Error 發生時顯示在TOUCH PANEL、CONTROL PC

	M/C noise
	≤75dB（Measure distance is 1m around M/C during operation）

	Grounding connector
	On each unit and connect to process ground

	Grounding between cell stage and ground.
	<100Ω

	安全防護
	1. 所有門及COVER須有INTERLOCK SWITCH；
2. 緊急開關依NBCMO標準為紅色+黃色螢光底周圍護蓋；



c) M/C status signal tower:
	設備（機台）運轉狀態信號

	Signal Tower
	Auto
	Manual
	Idle
	Pause
	E-stop
	Door Open
	Error
	Material supply

	綠燈
	◎
	※
	◎
	Δ
	※
	Δ
	※
	※

	黃燈
	※
	◎
	◎
	※
	※
	Δ
	※
	Δ

	紅燈
	※
	※
	※
	※
	Δ
	※
	◎
	※

	蜂鳴器
	※
	※
	※
	※
	◎
	◎
	◎
	◎

	Remark: ◎: On   Δ: Blink  ※: Off






3. 系統功能和設備方案規劃

系統簡易流程為：異物及瓶蓋檢測-合格成品-夾持提升-自動套標-烤爐收縮-日期打印-收縮膜及日期檢測-合格成品-壓手挽-瓶身貼標-標簽檢測-合格成品-裝箱及封箱(不包含在此需求書範圍內)-紙箱貼標。

依據系統組成共分為如下四個區域：

· 食用油檢測區：灌油後的瓶子經過檢測系統，有異物或瓶蓋問題的瓶子被排除，通關的瓶子由夾持提升機輸送到套標區；
· 食用油套標區：套標機把套標放到瓶頸上，瓶子經過烤爐後套標會收縮，瓶身上列印了日期及瓶子套標再經檢測和排除系統，通關的瓶子輸送到壓手挽區；
· 食用油壓手挽區：根據生產要求，900ML瓶子保留為一排或分成兩排上所需的手挽，瓶子組合貼上標簽再經檢測和排除系統，通關的產品輸送到裝箱區。
· 食用油紙箱貼標區：裝箱後的紙箱，封箱後進行在線打印標籤，貼標和貼標檢測，再送到碼垛區。

3.1 系統規劃產能

每小時處理量為9,000單瓶，2支手挽的生產產能不少於每小時4500組；3支手挽的生產產能不少於每小時3000組；4支手挽的生產產能不少於每小時2250組。封箱後貼標處理量為5秒/箱。


3.2 
系統總體設計方案

[bookmark: _GoBack]如下圖15中紅色區域本項目系統範圍，自動輸送線和設備（套標、壓手挽）為主要設備，依據使用者廠房車間佈局的生產線總體設計方案圖，未來將在此基礎上優化生產線設計方案。
 [image: HH layout]
圖13：系統設備規劃方案總體設計圖
3.3 
系統預留未來應用“掛牌包裝設備”的區域規劃方案

如下圖14中紅色區域為相容未來“掛牌包裝設備”的預留區域規劃，本系統不包含“掛牌包裝（如下圖15所示包裝方式）”的相關設備內容，但依據使用者廠房車間佈局規劃預留方案。

 [image: paper cover]
圖14：應用“掛牌包裝設備”設計圖

[image: paper cover on bottles]
圖15：掛牌包裝方式參考示圖


4. 
系統設備規格及功能需求

供應商需要根據自動化生產工藝流程，設計和開發多種客制化和可滿足生產的自動化/半自動化設備。設備種類主要包含異物及瓶蓋檢測系統、可調節加持提升機、不銹鋼材料輸送線、螺旋式緩衝區、套標機、烤爐、日期列印機、日期及套標檢測系統、在綫貼標機、標簽檢測、POM柔性輸送綫、在綫外箱標簽列印及貼標機等。

如下按照生產力局系統規劃內容分別介紹個別設備的設計、開發和集成的功能和工作需求：

4.1 食用油檢測區
上工序在灌油及封蓋輸出的食用油會以“不鏽鋼運輸綫”輸送到 “異物/瓶蓋檢測”進行檢測和排除工作。合格成品經“可調節寬度提升機” 提升至離地2.1米高經走廊的上面輸送至包裝房的套標區。具體設備規格和功能描述如下：

· 不鏽鋼輸送綫：設備採用PLC可編程式控制器及觸控屏控制系統，以便可以調試速度和控制操作。主要功能為輸送單瓶排列食用油瓶子，支撐腳材料方便清洗。寬度可相容4種瓶型。這裏的輸送綫連接灌油系統出口和異物檢測。

設備基本參數說明如下：
	載重
	100KG以上

	輸送速度
	0-15m/min（可調）

	鏈板材料
	不鏽鋼304

	支撐腳材料
	不鏽鋼304

	高度
	1.0m



· 異物/瓶蓋檢測：使用視覺檢測原理，系統會自動把有異物和瓶蓋不合格的瓶子排除。因爲瓶身已經貼上標簽，只能從瓶底才看的進瓶内的異物。系統以夾持模式把瓶子懸空，讓相機看得見瓶底的異物。

設備基本參數說明如下：
	檢測方式
	視覺檢測

	檢測速度
	>9000瓶/小時

	最小異物直徑
	10mm

	輸送速度
	0-15m/min（可調）

	夾持夾具材料
	柔性塑料



· 可調節寬度提升機：設備採用PLC可編程式控制器及觸控屏控制系統，以便可以調試速度和控制操作。寬度按照生產的瓶子自動調節。以夾持的方式夾住瓶身，把瓶子提升，跨過走廊輸送到包裝房。夾持夾具使用柔性材料以不損壞瓶身套標。

設備基本參數說明如下：
	輸送形式
	夾持輸送

	進料高度
	1.0m (從地面計算)

	提升高度
	2.1m (從地面計算)

	出料高度
	0.9m (從地面計算)

	載重
	100KG以上

	輸送速度
	0-15m/min（可調）

	夾持夾具材料
	柔性塑料

	支撐脚材料
	不鏽鋼



4.2 食用油套標區
在正常的運作下，油瓶由“不鏽鋼運輸綫”輸送至“綫上自動套標機”。輸送中段有一組“螺旋式緩衝區”，生產綫急停的時候輸送綫分道，能讓產品有個暫存的空間。“綫上自動套標機” 讓油瓶蓋套上瓶頸套標。油瓶經“綫上套標收縮烤爐”把套上的套標收縮。輸出的產品送到“綫上瓶子日期打印”噴上有效日期及時間，再經過“CCD檢測”進行日期及套檢標測和排除工作。合格產品會被輸送至油瓶蓋壓手挽區。具體設備規格和功能描述如下：

· 不鏽鋼運輸綫：把從提升機下來的瓶子，輸送到套標機。中途有個分道機構，是在生產綫某部分需要急停時通過總PLC啓動，瓶子就輸送到緩衝區暫存。 

· 螺旋式緩衝區：設備採用PLC可編程式控制器及觸控屏控制系統，以便可以調試速度和控制操作。生產綫出現異常情況下，可以不停止灌油設備而讓瓶子有暫存的空間。 寬度可兼容四種瓶型。

	暫存空間
	400 - 500瓶

	系統高度
	不多於2.5m (淨機高度)

	載重
	500KG以上

	輸送速度
	0-15m/min（可調）



· 綫上自動套標機：設備採用PLC可編程式控制器及觸控屏控制系統。能快速自動把瓶頸套標套在瓶頸上，包住瓶蓋。套上的套標必須不超出瓶蓋的1mm範圍。

設備基本參數說明如下：
	套標速度
	≥9000瓶/小時

	套標長度
	40mm - 50mm

	套標厚度
	0.05mm - 0.1mm

	套標材料
	PVC

	套標紙芯內徑
	≥4”（101.6mm）

	套標外徑
	≤500mm

	供料位置
	兩組（一備一用）



· 綫上套標收縮烤爐：烤爐使用熱風把套標收縮。速度必須達到要求。

設備基本參數說明如下：
	收縮效率
	≥9000瓶/小時

	標籤材料
	PVC



· 綫上瓶子日期打印機：採用噴墨打印機，Imaje品牌9040噴碼機（委託人指定）。設備以噴墨方式在瓶子上端打印當時日期與時間。






設備基本參數說明如下：
[image: markem imaje 9040 1]
[image: markem imaje 9040 3][image: markem imaje 9040 2]


	品牌
	Imaje

	型號
	9040

	打印行數
	8 行

	打印速度
	5.5 m/s

	字體大小
	0.7mm – 18.2mm

	字體高度
	5 dot 至 兩行 24 dot

	標簽打印
	1D/2D

	墨水容量
	2缸（每個1公升）

	本體重量
	40kg

	安裝方式
	地面安裝

	運行時的環境溫度
	0-50°C

	運行時的環境濕度
	0-95%（不結露）

	防護等級
	IP54



· CCD檢測：以CCD的方式檢測打印在瓶子上的日期，是否有日期錯誤和打印模糊，也檢測套標是否正確套上。操作速度必須達到要求。

設備基本參數說明如下：
	檢測方式
	CCD

	檢測速度
	>9000瓶/小時

	檢測範圍面積
	30mm * 50mm

	檢測距離
	50mm - 100mm

	掃描角度
	>70°



4.3 
食用油壓手挽區
這裏的“不鏽鋼運輸綫” 連接兩台“綫上壓手挽機” ，運輸綫中段設有一個“螺旋式緩衝區”，生產綫急停的時候輸送綫分道，能讓油瓶暫存。油瓶到達 “壓手挽工作站”，900ml按規格要求開動2/3/4支的“綫上壓手挽機”。其他容量的油瓶(600ml, 750ml, 1000ml) 不需壓手挽直接從壓手挽機運輸綫輸出。進入2支,4支壓手挽機前“分排機構”會把瓶子分成兩排，以兩排瓶子的“不鏽鋼運輸綫”輸送。油瓶會經“POM輸送綫”輸送到貼標區，上了手挽的油瓶進行“綫上瓶身貼標”貼上產品條碼標簽，再到“綫上標簽檢測”進行標簽檢測和排除。沒有手挽的油瓶直接從貼標機運輸綫輸出。油瓶就會被送至裝箱 (此部分不包括在需求書內)。裝箱後需在綫打印及貼上外箱頂標(滾筒運輸線及剔除機構由生產力局提供，需要與生產力局配合)。具體設備規格和功能描述如下：

· 不鏽鋼運輸綫：把日期及套標檢測合格的瓶子，輸送到壓手挽機。中段設有個分道機構，是在生產綫某部分需要急停時通過總PLC啓動，油瓶輸送到螺旋式緩衝區暫存。 

· 螺旋式緩衝區：生產綫出現異常情況下，啓動分道機構把油瓶輸送到緩衝區暫存。寬度可兼容(600ml, 750ml, 900ml, 1000ml) 四種瓶型。

· 分排機構：把單排的瓶子分成兩排輸送至2支,4支壓手挽機。

· 壓手挽機：設備採用PLC可編程式控制器及觸控屏控制系統。壓手挽機能夠把已分排的900ml油瓶子定位，再把手挽壓上去。一共有兩台，每台有足夠的工位以滿足生產速度要求。能夠壓下一個手挽的機構為一個工位。生產有需要使用2支/3支/4支手挽，就啓動相關機器，其他機不啓動讓油瓶直接通過。

設備基本參數說明如下：
	生產速度
	>9000瓶/小時

	適用手挽
	2手挽，3手挽，4手挽

	適用瓶型
	900ml



· 

· POM運輸綫：設備採用PLC可編程式控制器及觸控屏控制系統，以便可以調試速度和控制操作。主要功能為輸送食用油瓶子，鏈板使用柔性材料，支撐腳材料方便清洗。寬度可相容4種瓶型。這裏的輸送綫連接壓手挽機出口和綫上貼標機。

設備基本參數說明如下：
	輸送形式
	鏈板輸送

	載重
	100KG以上

	輸送速度
	0-15m/min（可調）

	鏈板材料
	POM柔性材料

	支撐脚材料
	不鏽鋼304



· 綫上瓶身貼標：在上了手挽的瓶子套裝上貼上標簽。標簽上顯示產品資料和條碼。貼標位置為瓶身，套裝則貼在第一支瓶子，如下圖16所示。
[image: IMG_20190503_170347]
圖16：貼標位置



設備基本參數說明如下：
	貼標速度
	9000單瓶/小時; 2支手挽 (4500套/小時); 3支手挽 (3000套/小時); 4支手挽 (2250套/小時)

	貼標精度
	±1mm

	貼標位置
	如圖16所示位置

	適用標簽長度
	25mm

	適用標簽寬度
	15mm



· 綫上標簽檢測：以條碼掃描的方式檢測貼在瓶子上的標簽，是否有貼上和標簽内容錯誤。操作速度必須達到要求。

設備基本參數說明如下：
	檢測方式
	條碼掃描

	檢測速度
	9000單瓶/小時; 2支手挽 (4500套/小時); 3支手挽 (3000套/小時); 4支手挽 (2250套/小時)

	檢測範圍面積
	30mm * 40mm

	檢測距離
	50mm - 100mm

	掃描角度
	>70°



4.4 食用油紙箱貼標區
封箱後的紙箱會輸送到 “綫上紙箱貼標”。“綫上紙箱貼標” 從USB中取得生產資料並在線打印標簽，以頂貼形式貼上紙箱後進行“貼標檢測”，把貼標不合格的紙箱排除到貼標異常下料滾筒線。具體設備規格和功能描述如下：

· 綫上紙箱貼標：能夠在封箱後的外箱上表面貼標，貼標位置參考如下圖17所示：

[image: ]
圖17：外箱貼標位參考示圖

設備基本參數說明如下：
	貼標速度
	每5秒/箱

	貼標精度
	±1mm

	適用標簽長度
	102mm

	適用標簽寬度
	51mm



· 貼標檢測：以視覺掃描的方式檢測貼在紙箱上的標簽，是否有貼上和標簽内容錯誤。操作速度必須達到要求。

設備基本參數說明如下：
	檢測方式
	條碼掃描

	檢測速度
	每5秒/箱

	檢測範圍面積
	<300mm * 200mm

	檢測距離
	50mm - 100mm

	掃描角度
	>70°





4.5 電氣控制系統
· 電氣控制櫃：系統需要配備獨立的電器控制櫃，控制櫃需要有安全保護機制。
· 電氣控制系統詳細描述
a) 主控制系統使用獨立的電控櫃，控制自動化系統的設備。
b) 電氣走線型式採用地面走線槽，線槽高于地面，不預埋。

4.6 氣動控制系統
· 電磁閥、閥島、氣管接頭、過濾、氣壓錶頭、調節器件等氣動元器件使用SMC、Chelic或AirTAC品牌，與氣路圖保持一致。
· 氣路需有壓力檢測，若壓力不足，系統能夠報警。

4.7 人機交互介面HMI
· 工作站配置專門的觸控式螢幕人機界面HMI，對工作狀況進行顯示。
· 系統在正常工作狀態下，所有操作均可通過人機界面HMI 觸控式螢幕及帶燈按鈕盒完成。
· 操作面板上功能按鈕應包括以下功能：自動/手動、啟動、暫停、清線、故障提示重定、開門請求/重定，急停按鈕。
· HMI觸控式螢幕上的各類按鈕、資訊顯示應佈局合理，分類明確，便於使用。
· 本系統組態三色燈用於指示當前系統工作狀態：紅色錯誤（系統故障、工件掉落、安全回路打斷）、黃色警告（上料區無工件、下料區已滿）、綠色正常。
· HMI上提供完善的報警資訊提示。
· HMI上提供換產過程中的操作引導提示。







4.8 數據採集
 第4部分內的所有設備均需提供以太網網口導出數據，格式需要符合以下要求:
	系統類型
	型號及技術參數
	軟件系統
	提供數據
	支持通訊類型

	PLC 或
工控機
	SIEMENS S7-1200或同等
	TIA PORTAL
	1. 設備狀態（加工，空閒，停機）
2. 報警信息
3. 合格／不合格數量
4. 加工速度
5. 工件類別
	1. Profinet;
2. Profibus;
3. S7通訊;
4. tcp/udp/iso_on_tcp 以及Modbus Tcp;
5. Modbus TRU;
6. OPC以站



4.9 其它
· 設備總體設計以及設備各系統、部件、零件設計製造符合ISO標準；
· 新的生產線整線需統一使用同一PLC品牌；（如遇標準設備或品牌設備供應商所採用其他PLC品牌，或不接受指定PLC品牌的特殊情況除外）；
· 系统各設備的傳感器、電氣元件及易耗件等重要元件需盡量統一品牌，以便將來生產線之維護及維修，氣動元件使用SMC或同級；
· 計量及圖樣設計單位採用國際標準單位（公制）；
· 關鍵部件選用下列品牌：

	序號
	名稱
	規格/品牌
	国家

	1
	可程式設計控制器PLC
	西門子或同等品牌
	德國

	2
	人機介面觸控式螢幕
	威綸通或同等品牌
	臺灣

	3
	開關電源
	施耐德或同等品牌
	法國

	4
	斷路器
	施耐德或同等品牌
	法國

	5
	塑殼斷路器
	施耐德或同等品牌
	法國

	6
	繼電器
	施耐德或同等品牌
	法國

	7
	按鈕、指示燈、急停、三位置鑰匙開關
	歐姆龍、施耐德或同等品牌
	日本、德國

	8
	感測器
	歐姆龍、施耐德或同等品牌
	日本、德國

	9
	低壓電器
	施耐德、雷普或同等品牌
	法國

	10
	電機
	松下、台邦或同等品牌
	日本、臺灣

	11
	氣動元件
	SMC、CHELIC、AirTAC或同等品牌
	日本、臺灣

	12
	伺服電機
	施耐德或同等品牌
	法國



4.10 系统用電/耗氣量統計表
	序號
	名稱
	數據

	1
	系統總負荷
	<100 KW

	2
	系統總用氣量
	100L/min，0.9Mpa



4.11 備註
· 上述規劃方案和設備功能設計為總體概念設計，供應商有責任評估是否可行及風險，並提出更好的設計，以確保系統各設備在連續長時間的運行中不出現故障，穩定可靠；
· 上述規劃方案中由生產力局提供的設備，需要供應商配合生產力局集成到系統中，並提供必要的設備集成定位、信號通訊、測試調試等工作；
· 上述系統和設備參數說明僅供參考，最終設計需以實施方案為准，實物以實際設計選型為准。







5. 系統聯動及實時監控軟件要求

供應商需要根據自動化生產工藝流程，設計和開發一套總PLC可編程式控制器，按以下架構圖(圖 17 ) 顯示方法進行數據採集。同時配備人機界面HMI 觸控式螢幕以啟動生產線上的設備或停止生產線上的設備。
[image: ]













圖 17 數據採集及軟件連接網路架構圖


   5.1 總PLC可編程式控制器所需功能
· 根據圖 17以乙太網網絡連接至各單獨設備，各單獨設備提供乙太網網口(格式請參考 4.8 (頁40))
· 連接實時監控軟件及提供已採集的資料至實時監控軟件
· 具備整線設備總開關功能，能發出指令啟動和停止各單獨設備





5.2 實時監控軟件規格

	5.2.1
	Features
· Web-based technology
· Support modern web browsers such as Chrome
· Interface with PLC or Controller to automatically capture production data from machine or/and automation assembly line
· Real time data acquisition and visualization capability

	5.2.2
	Functions

	5.2.2.1
	Manage Master Data and Setup
· Product Item Setup
· Production Process Setup
· Production Resource and Capacity Setup
· Template to group Product Item to Production Process
· Quality Defect Code and Description Setup
· Support Template of Mapping Defect List to Specific Production Process
· Apply Production Process Template to Product
· Apply Production Process Defect Template to Job
· Job Setup
· Pre-set of control parameters such as hourly production rate, defects tolerance
· Support Assigning Production Resources to Job

	5.2.2.2
	Manage Capacity and Job Scheduling
· View production resources loading status
· Support update / increase of production capacity, e.g. setting overtime, or working in Sunday
· Job Scheduling
· Change of Production Resources at Shop Floor
· Allow shop floor workers to see jobs pending to work on
· Allow supervisors to see what jobs or processes have not been scheduled

	5.2.2.3
	Manage Production Progress
· Allow workers to report production progress on workstation or tablet
· Allow IPQC to report quality issues on workstation or tablet
· Capture of production data from machine through PLC or Controller (support both Polling Approach, i.e. System sends command to PLC and PLC responses with data; or Controller PUSH data to the System at fixed time interval)
· Capture of defect data from machine through PLC or Controller
· Record all activities and relevant date time applied at Job Level, e.g. production setup, production start, stoppage, production data, quality data, fault reporting, corrective actions applied to problem, etc.

	5.2.2.4
	Manage Incidents and Alerts
· Support system wide online communications for workers to report problems through voice, photo or text

	5.2.2.5
	Manage Production Status
· Alert relevant staff and management automatically when there is an exception occurs, e.g. production rate not met, quality defect exceeded tolerance, fault found in production, etc.
· Reflect production status on Kanban or Electronic Whiteboard Real Time
· Reflect idle production resource

	5.2.2.6
	Manage Reports / Analytics
· Overall Equipment Effective Analysis report
· First Time Through Analysis report
· Key Performance Index report
· Top Ten Quality Defect Analysis report
· Real Time Process Control Analytics

	5.2.2.7
	Other Functions
· Support iOS and Android App to view production status and exception alerts
· Support mobile access to the full system using mobile phone or tablet
· Support Access Control

	5.2.3
	Hardware Specifications

	5.2.3.1
	Server:
· CPU: Quad Core 2.8GHz or better (e.g. Intel Xeon E-2124)
· Memory: 32GB
· Storage: SSD 500GB * 3, RAID 5
· Power Supply: Dual Redundant Hot-Plug recommended
· Uninterruptible Power Supply (UPS) recommended
· Backup by tape solution is optional

	5.2.3.2
	PLC/Controller:
· M-PLC Brand: Siemens or equivalent
· Ethernet port is required
· Support TCP/IP communication
· Actual model used depend on production machine requirements

	5.2.3.3
	Workstation:
· CPU: Dual Core 2.5GHz or better
· Memory: 8GB
· Free Storage Space: 5GB

	5.2.4
	Software Specifications

	5.2.4.1
	Server:
· Operating System: Windows Server 2019 Standard
· Windows Server User CALs (Client Access License) - No. of CALs subject to no. of users
· Server virtualization is supported but optional (e.g. VMware vSphere Essentials)
· Java 8 or 11 Server Runtime Environment

	5.2.4.2
	Workstation:
· Operating System: Windows 10 Pro recommended
· Web Browser: Modern browsers such as Google Chrome recommended
· PDF reader and Microsoft Excel for viewing reports

	5.2.4.3
	Mobile Phone/Tablet Specifications
· Android 7 or newer version
· iOS 11 or newer version
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[image: ]5.3 實時監控軟件看板需求
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	資料更新時間
	 
	 
	 

	 
	看板
	電腦
	報告

	計劃生產數
	每批次
	每批次
	每批次

	已生產數
	連續
	每板完成後
	每批次

	生產達成率
	連續
	每板完成後
	每批次

	實際生產速率 
(每小時)
	每小時
	每板完成後
	每批次

	生產表現
	連續
	每板完成後
	每批次

	已檢查數
	連續
	每板完成後
	每批次

	不合格數
	連續
	每板完成後
	每批次

	標準合格率
	連續
	每板完成後
	每批次

	實際合格率
	連續
	每板完成後
	每批次

	質量表現 (偏差)
	連續
	每板完成後
	每批次

	生產損耗數量
	連續
	每板完成後
	每批次




5.4 實時監控軟件功能需求

· 對應工單資料以開發實時監控軟件介面用以匯入該資料
· 經由總PLC採集機台生產數據, 處理數據, 以顯示在實時監控軟件相關介面 (如看版及白版)
· 當遇上生產數據異常時, 開發相關功能以在看版及白版上反映, 及發送警報信息到一群預先設定好的10名相關用戶
· 設計及開發功能以採集停機時間, 分析及反映
· 設計及開發分析功能用以預計 "預防性機器維修" 時間表
· 設計及開發匯出成品資料功能(完成運輸之後), 以令工單完成的信息可以回轉到現有的核心系統
· 設計及開發實時監控軟件中央控制台跟總PLC溝通，而PLC會跟其他PLC溝通。細節包括：-
a) 實時監控軟件中央控制台需要一個類似主開關的 '生產線開始生產' 功能幫助操作操作員開生產線。實時監控軟件會察看設定參數是否已經檢查, 如果還沒有 實時監控軟件將顯示 '生產線開始生產' 不能啟動及通知操作員。
b) 每一分鐘實時監控軟件中央控制台會經總PLC 在每台機器或感應器採集生產統計及不良數統計
c) 在緊急情況下，操作員可能會停止個別的機器，此情況應在總PLC 中更新此機器狀態，並把此信息傳送到實時監控軟件中央控制台， 以便相應地更新工程單工序狀態和看板。 當機器重新打開(恢復)時，必須進行相同的溝通。
d) 每當實時監控軟件中央控制台使用'停止某些機器' 或 '停止所有機器' 就會彈出'是否確定?'。停止動作會傳送到 總PLC 從而控制停止相關的機器生產。這個功能需要比較高級權限。
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