
萬順自動化
WANTECH Co., Ltd

建置數位化染整廠執行策略

陳建宏
CHEN CHINE HUNG

數位定型機聯網控制系統



2

Contents

1

2

3

4

邁向染整廠 4.0

探討定型階段 4.0

定型機監控平台

公司技術能量



資料來源：企業通 (http://mag.digiwin.com)



數
位
化
管
理

能耗記錄 原胚倉 前處理 染色階段 脫水階段

烘乾階段 定型階段 品管檢驗 成品倉
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SOME PICTURES FROM GOOGLE



 各單元設備具自動化程度不一
 各工段設備廠牌通訊標準規格不同
 單機自動化無法串聯
 無整合系統平台

生產作業與技術現況As - Is

 數位平台
 數據共享
 製程互聯
 整合設備生產資訊

智能工廠、虛實整合To - Be

化驗室

DYE KITCHEN

染色機

定型機

中央監控系統

雲端色庫系統
自動測配色系統
分析專家系統
藥劑自動調配系統

MES系統
電子工單(1、2維條碼)
生產作業智慧看板
OEE成本智能分析

染料、助劑自動計量輸送系統
計量、溶解、輸送運作管制
成本管理與分析

工作站整合平台
數據分析資料庫

製程
設計

資訊
回饋

生產
製造

雲端
監控

工作站整合平台
數據分析資料庫

資料來源：紡織產業綜合研究所
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織物布定型行走路逕

控制面板 縮碼上針、喂布裝置展邊器、布邊追蹤器 幅寬調整機構

入口架及幅寬限制 導布裝置 壓吸槽 速度補償裝置 緯紗校正器

熱循環烘箱 排風系統 切邊裝置 定型成品



製程條件 P/D壓吸控制

助劑配方管理

助劑pH控制

緯紗調整 主速度控制

拉縮碼控制

幅寬監測

烘箱溫度

熱風循環馬達

出口冷卻馬達

熱能回收

能耗管理

排氣濕度調控

出口含潮率設定

定型時間智能調整

成品經密檢測

成品緯密檢測

成品碼重檢測

成品幅寬檢測

成品縮率檢測

中央控制面板 (HMI + PLC)ERP、MIS

WF7000 – 定型機中央監視管理系統



1. 定型機面板監控系統
2. 機能性助劑配方資料庫
3. 助劑自動計量輸送系統
4. 定型參數條件調整技術
5. 設備與織物品質資料庫
6. 設備、零組件維修資料庫

1. 雲端化定型機中央監視系統
2. 定型參數庫管理
3. 定型條件智能分析
4. 配方管理
5. 總液量估算機制
6. 烘箱空間應用分析、熱氣流分佈技術
7. 廢氣熱能回收再利用
8. 成本計算 (助劑用量、能源費用)
9. OEE分析 (稼動率、效率面、品質面)

1. 客戶品質需求
2. 原物料特性 (胚布、機能性助劑)
3. 定型機結構特性 (壓吸槽、預乾裝置、緯紗校正器、喂布裝置、幅寬追蹤校正器、循
環烘箱、排風冷卻裝置)

Issue List

Industry 3.0 Industry 4.0

可視化管理 生產排程管理 能耗管理 成本分析 異常通報維護計畫



「看」（see）與「可視」（be seen）有其不同的地方：
「看」是指的是說基於人有看的意志而做的行動。
「可視」指的是說，讓事情處於「能明顯被看見」狀態。

「現場的可視化」，意指找出存在於現場的異常狀況，先
想辦法解決，如果解決不了的話，往上呈報，一直到問題
被解決為止。然而監督現場是否有主動發現與解決問題的
機制，然後徹底了解問題的發生原因與解決之道，這「管
理的可視化」。

定型機即時監控、即時異常告警、排程管理、匯整資料等。

0

可視
管理

可視化管理重點在於
彰顯問題之所在



染整產業是高耗能的產業，能源成本在生產過程的總成本中
，佔有最高的比例。建立生產能耗數據管理系統可幫助企業
更全面了解生產過程的能源耗用狀況。

配合能耗數據，落實生產能耗定量與工藝操作的管理、合宜
的生產調度、評核機制和能源改善工程，系統可以提高能源
使用效率，實現綠色節約生產。

烘箱空間應用分析、熱氣流分佈技術、廢氣熱能回收再利用

0

能耗
管理

改善工藝操作
簡化生產流程
精進設備改造

 生產計劃排程的目的是為車間生成一個詳細的短期生產計劃
。指明瞭計劃範圍內的每一個工作在所需資源上的加工開始
時間和結束時間，也即指出了在給定資源上的加工工序。排
產計劃可以通過直觀的甘特圖(Gantt-chart)形式給出。

導入如同染色機中控系統包含：開單管理、配方管理、染色
工藝，並透過排程計畫促使控制器與週邊染料、助劑計量輸
送設備協調作業。

0

排程
管理

排程管理是自動化生
產的核心引擎



設備維修計劃是企業設備管理部門修理工作的指導性文件，應
優先安排重點設備，充分考慮所需物資、勞動力及資金來源的
可能性，力求減少停歇時間和降低修理費用。

 建立定型機零組件維護計畫，搭配檢測設備或者數據收集統計
，主動通報排修訊息，確保設備正常運作。

0
維護
計畫

預防勝於治療

成本分析是提供資訊以協助決策者做資源之應用及有效分配。

現場原物料、生產數據、能耗數據等，回饋至企業資源規畫系
統(ERP)，結合訂單、工令單做成本分析，建立企業商業模式，
用於預測、決策之用。

0
成本
分析

企業決策之依據

設定設備參數臨界值，在異常狀態未產生前，提前告知預防。

搭配雲端異常通報與異常分群管理，隨時隨地的將警報傳給相
關人員，快速反應、快速處理，提升維持設備稼動率。

0
異常
通報

即時通報、快速處理



Auto Liquid Chemical 
Dispensing & Transportation System

使用效益：
• 杜絕操作員誤取、誤秤事故發生。
• 解決助劑取料與輸送的不便性。
• 改善助劑計量作業的工作環境及操作員的
安全性。

• 提高控制助劑用量精確度，防止助劑的不
當浪費。

• 可連結至廠內ERP系統，提高庫存管理的
透明度。

• 依布種、加工別來合併計量，改善定型效
率。

• 建立SOP標準化作業流程。
• 提供精確用量歷史資料，加以統計與分析。

機構特性：
• 機構模組化設計，組裝容易、擴充與延展
性佳。採用荷重元計重方式，提高計量精
準度。(傳統採用流量計)

• A、B桶設計降低等待時間。

• 回流管設計確保原料桶以及管路上的助劑
均勻度與不產生固化現象。

• 占地空間最有效利用
主機站占地空間 (H 3.0m / W 2.5m / D 2.5m)
原料區占地空間 (H 3.0m / W 6.0m / D 3.5m)



監視項目 監控資料、單位 監視紀錄項目 監控資料、單位 監視紀錄項目 監控資料、單位

幅寬 寬度 (mm) 入口上布輪
(總縮碼率) 頻率換算成比例 (%) 擺布機速度 頻率換算成轉速，

儀表上刻度

長度 長度 (碼) 入口下布輪
(輔助縮碼率) 頻率換算成比例 (%) 前排氣風車速度

(Blower A) 小 頻率換算成轉速 (Hz)

主機速度(鏈條傳動) 頻率換算成速度
(m/Min)

入布左壓布輪
(左入針縮碼) 頻率換算成比例 (%) 後排氣風車速度

(Blower B) 大 頻率換算成轉速 (Hz)

上拉布輪速度 頻率換算成轉速，
儀表上刻度

入布右壓布輪
(右入針縮碼) 頻率換算成比例 (%) NO.1 ~8~10

循環風車速度 頻率換算成轉速 (Hz)

上漿機速度 頻率換算成轉速
(RPM) 冷風機 1、2、3 頻率換算成轉速 (Hz) NO.1~8~10 

烘箱溫度 溫度 (℃)

入布壓力變位 (張力) 壓力 (㎏/㎝2) 上、下出布輪 頻率換算成轉速，
儀表上刻度 其他週邊設備

斜紗傳動速度 頻率換算成轉速 (%) 出布壓力變位
(張力) 頻率換算成轉速 (Hz)

Parameters
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基本資料：
客戶資料
布種資料
顏色資料 (色卡編號管理)
製程資料
機台資料
藥劑資料 (搭配供料設備)

開卡資料：
工令單
製令單
範本管理

Supervisor Platform



Template  - Chemicals



Template  - Conditions



Basic Data  - Working Sheet



Working Schedules
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工時差異、異常說明

Consolidation Reports



單台式：提供定型機完整參數，進行監視

多台式：提供十個常用參數，進行監視

圖形式：將定型機參數區分前中後三段、進行監視

OEE即時效能分析

監視軟體提供100個位置點(參數)，可以依據公司情況，自行選擇
監視的參數。並且搭配設定值與實際值比對方式，更能輔助高階主
管即時管理，事後追蹤定型作業。

 即時監看

Supervisor Functions



Supervisor
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Supervisor
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Supervisor ( I/O, Alarms )
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Supervisor ( Graph )



Historical Data Finding



Historical Data Finding



OEE Chart



Energy Consumption



HMI  ( Install on machine )
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COMPANY

 萬鋒電機有限公司 ( WAN FENG ELECTRICAL CO., LTD ) 成立於
1973年，早期提供染整機械與鍋爐機械的傳統機電控制設計。

Started in 1973, WF has been active in dye house equipment 
and automation process for over 40 years. Initially WF was 
only an electrical panel maker for many textile and boiler 
machineries, providing after services and modifications.
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COMPANY

 演化至今的以提供全自動化控制設計與機械製造及技術諮詢服務。除
了涵蓋染整相關產業更跨足其他產業。

WF is consistently developing automatic process control as 
the core of business. In the last 10 years, WF have provided 
numerous high end technology in several industrial fields such 
as electronics, chemicals, glass manufacturing, agriculture, 
food industry, potter, textile, and the customers are all over 
the globe.

34



COMPANY

 服務範圍：

美國、台灣、越南、泰國、馬來西亞、印尼、菲律賓、埃及、

孟加拉及大中國地區。

Service area:

The United States, Taiwan, Vietnam, Thailand, Malaysia,     

Indonesia, Philippines, Egypt, Bangladesh and China.
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COMPANY

36Automation Technique

1. Software development

2. PLC / HMI Program design

3. Mechanism Assembly

4. Mechtronics
(mechanics + electronics)





Team 
Working

Discuss Cooperation

Thinking

Thank you
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