
產線產能、保養即時通知系統(一)

前言：

工業4.0中的設備資訊化，將原本人工統計的數據，進行數位化統整後的應用，也讓數據會說話這件事在傳統機械設備上從不可能

變成可能。設備資訊化對於傳統自動生產設備出料及入料的監控發揮了極大的用途。我們將數據進行收集並且重新排列後，有效

的改善生產線的上的待料、待收料等相關問題。讓數據會說話，並通知相關人員進行維護動作。

現在將以實際生產案例來介紹傳統自動化設備的改良效果

實例：

• 江蘇省蘇州市有一家工廠，廠內傳統未連網的自動化生產線共40條，目標將傳統生產機械提升產能、增加人員工作效率及降低設備

待料、故障及周轉時間。

• 透過工業4.0設備資訊化及連網連線的動作後，可有效解決了許多問題，並將此40條生產線原本需要9至18人降低至10個人左右

• 改良前自動化生產設備在運作的過程中，因發出很多的機械噪音，故工程師通常透過三色燈加上蜂鳴器來判斷設備是否故障或是否

出現入料不足的現象，而設備工程師透過巡檢或人工通報方式進行設修維護。這40條產線中，大致上可分為三類的產線人員，其工

作如下

• 供料工程師：目前每個工程師依自己的熟練度不同，分別需負責5~10條產線，主要工作內容為入料將整捲新料搬至設備前端並透過

接帶機新舊料進行自動焊接；40條產線每班人員約4至8人

• 設備工程師：進行設備故障排除及設備基本保養，40條產線每班人員約3~5人

• 取料工程師：將生產完畢的物料進行整理後，移到下一個製程動作，40條產線每班共需3~5人



產線產能、保養即時通知系統(二)

供料工程師

✓可得知目前40條線產中每個材料的使用百分比，可提前至該生產線前進行接料前的準備。

✓可避免因為噪音使得由傳統的三色燈及蜂鳴器及人工巡檢方式進行判斷物料是否足夠

✓數位化供料系統的現況，改用中控端大螢幕來掌控全產線的供料百分比

✓減少缺料時的停線問題

✓可透過排程管理進行百分比排序，得知哪條產線需要即時進行服務及下個需要服務的產線

取料工程師

✓可得知哪條產線是否以達收料條件的上限及下限，減少因未收料所產生的停線問題

✓可妥善分配工作排程

✓減少製作收料及半成品周轉的報表製作時間

✓可透過排程管理進行百分比排序，得知哪條產線需要即時進行服務及下個需要服務的產線
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設備工程師

✓可自動監控設備的運作狀況，由中控端可得知產線是否正處於停線待修狀況

✓保養時間自動通知，生產用的輔助材料用量自動監測(例如冷卻液、冰水機水量)或輔助設備是否處於異常狀態

✓可方便安排停線保養的產線

✓可透過排程管理進行百分比排序，得知哪條產線需要即時進行服務及下個需要服務的產線

現場車間主管：

✓自動統計40條線的各別產能及整日總產能

✓自動記錄設備在任何時間點的異常行為，含入料、生產、出料

✓可手機自動收到通知是否出現異常未進行處理動作

✓保養計畫更容易安排及進行

✓了解工程師是否處理正常的工作狀況

•
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部門經理

✓可透過遠端監控動作，在電腦端或是手機端進行查看目前是否有異常狀況

✓出現異常超時未處理狀況時，可透過手機app推送，告知哪條產線異常狀況

使用的材料：

1、PLC -收集目前40條產線上的I/O動作

2、各式感測器及通訊模組

3、工業4.0相關數據收集器

4、電腦端、手機端、伺服器端客製軟體

5、OPC UA Server與OPC UA Client

效益

✓減少了員工的數量, 並可提高現有員工10~20%薪水後，降低整體的離職率

✓增加了可靠度，資料可追蹤及可即時通知處理
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