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 اتوماسیون خط بسته بندی پودر نشاسته 

  

 تلفن شرکت:  
  

 نام شرکت:  

 حوزه فعالیت و نوع محصولات: 
 تعداد پرسنل:  

 آدرس سایت :
 

   

   شرح مسئله   -2

  توضیح: شرح مختصری از مسئله مورد نظر خود طبق سرفصل های زیر ارائه دهید. 

   (در این قسمت مسئله و نیاز خود را تشریح نمائید) شرح کلی مسئله

 

، کارگر  شود اپراتور اداره م  ۳با   دست  مهی به صورت ن ه،ی   کرونیمحصول پودر نشاسته م فعل  یبند خط بسته  . در حال حاض 

  کند م  نی توز  پر شده را با ترازو به صورت دست    یسهی کارگر دوم ک  دهد،پرکن قرار م   ر یرا ز  ن  لویک   ۲۵ نت  یلم  PP اول گون  
پودر به شدت در هوا پخش    ،نشاسته، هنگام پر کردن دست   ز یر   ار یذرات بس  لی . به دلزند را دوخت م  و کارگر سوم گون  

  ند ی فرآ یدقت و استانداردساز  شی کارگر، افزا   ۲حذف   یخط برا  نی کامل ا   ونی . هدف، اتوماسکند را آلوده م  طی شده و مح
پرکن است دو خروج    ستمیو س با استفاده از رول گون     

   

  



 

بایست عللی که منجر به بروز این مسئله و نیز احساس نیاز متقاضی   قسمت میچرایی نیاز: )در این 

 برای دریافت این فناوری خاص شده است بیان شود (  

 
با  هیمواد اول یهانهیو کاهش هز فتیکار در هر ش یرو ین ۲ یای: حذف حقوق و مزایات یعمل یهانهیکاهش هز

 آماده. یتک یهایگون  یبه جا یرول گون  دیخر
دارد و استاندارد   ییبالا یانسان یخطا  یدست نی(: توزیفعل   تیقبول بودن وضع رقابلی)غ  تیفیدقت و ک شیافزا ·

 .شودینم نیتضم یگرم است که با روش دست ۵۰با تلرانس ± لوگرمیک  ۲۵دقت وزن  ازمندیما ن دیتول

است، در صورت  وستهیپ انیجر کیما  دیکه خط تول یی(: از آنجاوستهیپ ستمیس کی) دیتداوم تول نیتضم ·

 میدار سهیپرکن ک یبا دو خروج یستمیس یمبرم به طراح ازی. نشودیمتوقف م  دیدستگاه پرکن، کل تول یخراب
پرکن، خط به کار خود ادامه دهد کی ی تا در صورت بروز مشکل برا . 

 
 
 
 
 
  
پیشینه مسئله و مفاهیم علمی مرتبط با مسئله: ) در این قسمت در رابطه با مفاهیم و تئوری هایی که حول  

 این نیاز وجود دارد، توضیحاتی داده شود.(  

  

در   یزدگپل  جادی دارد اما مستعد ا ییبالا یروان  تی بودن، خاص زدانهی ر  لی : پودر نشاسته به دلزهی کرون ی م یپودرها کی مکان 
برقرار   کنواخت ی  ان ی تا جر شود ی استفاده م یحلزون  ای  ی ارتعاش یدرها ی ها، از فمشکل در پرکن نی حل ا ی مخازن است. برا

 شود. 

به   قی ( دقLoad Cells)  یهاگرم، استفاده از لودسل  ۵۰به دقت ±  یاب ی و لودسل: جهت دست  کی نامی د نی ساختار توز ·

  می نوار نقاله ثبت و تنظ یرو   سهی ( که وزن را هنگام عبور کInline Weighingدر حال حرکت ) نی توز ستمی همراه س
 است.  یالزام کند،یم

یسالی کنترل پ  ونی اتوماس ·  (PLC)  ن،ی باز کردن رول، برش، پرکن، توز نی ب  ی: هماهنگیاه ی بخ/یو دوخت حرارت 

یانتقال و دوخت با واحد کنترل مرکز  (PLC) یهاسه ی . کشود یانجام م  PP یری جلوگ ی دوخت خاص برا ازمندی ن  ینت ی لم  

است یسازادهی ک قابل پ ی اتومات  یدوخت صنعت  یهااز نشت پودر هستند که با دستگاه  .   
  

   
   

   ( تخصص هایی که درگیر می شوند) حوزه تخصصی مسئله   -3

  
 بالابر رول( یها نوار نقاله و جک   در،ی ف  ف،ی ق  )طراج کی مکان  مهندسی

 سنسورها و تابلو برق(   وها،ی، درا PLC) صنعت   ونی برق و اتوماس   مهندسی ·

 )انتخاب نوع دوخت و رول مناسب(  یبند مواد و بسته   مهندسی ·

افزار صنعت  نرم   مهندسی ·  ( پنل طراج  HMI  یی  گاپراتور و گزارش  یبرا )  

   

   

  

  

  

  

  

  

  

  
   
  



   

 حوزه کاربرد مسئله   -4

 
 

ن  غذا   عیدر صنا  هی   کرون یم  یمواد پودر  ر یپودر نشاسته و سا  د یغلات، تول  یفرآور   عیصنا  . 
 
 
 
 
  

   (  به طور جزئی تشریح شود) ویژگیها و خروجیهایی که روش یا فناوری مورد درخواست می باید داشته باشد  -5

   
عدد   ۱۵۰۰تن )حدود  ۴۰ ی بند: بسته د یتول  ت یظرف

 ساعته.  ۱۲ فت ی( در هر شسهیک

  ی(: دارا تکی ی )رول به جا  گون    هیتغذ   ستمیس ·
  آسان رول گون   ضی تعو  ی نگهدارنده و جک بالابر برا 

اپراتور در زمان تمام شدن رول(، به همراه   ۱)فقط با 
 . قیبرش طول دق   ستمیس

  در یف ستم یواحد پرکن مجزا با س ۲پرکن:   دو خروج   ·
  گر یواحد، واحد د  کی   که در صورت خران    اختصاصی

 به خط را داشته باشد.   ن  توان پاسخگو 

 اتومات  نیتوز   ستمی: سن یدقت توز  ·
ً
با تلرانس    کی کاملا

 گرم.   ۵۰ مثبت و منف  

از بخش پرکن به    سهینوار نقاله و دوخت: انتقال ک ·
  کیمتحرک و سپس به دستگاه دوخت اتومات  ی ترازو 

 . و نوار نقاله خروج   سهیدرب ک

  یمهار پودر: نصب کاپوت مکش )هود( رو   ستمیس ·
  هی   کرونیپودر م از پخش یی  جلوگ یپرکن برا   یها نازل

 . د یدر سالن تول

  ضی نظارت و تعو  ی اپراتور برا  ۱تعداد اپراتور: فقط  ·
 . رول گون  

ل   ستم یس · کنی   HMI:  نگی تور یمان یبرا  شگر ینما  
د یو آمار تول   مات یتنظ  ،ان  یخط، خطا  تی وضع  

  

   فناوری مورد درخواست تا چه میزان هزینه ای مقرون به صرفه تلقی خواهد شد؟   / از بعد اقتصادی و مالی رفع مسئله  -6

    



 (. ی کار   یها فت یتمام ش یازا کار از خط )به   یو ی  ن  ۲: حذف کامل  م یمستق   ن  جو ضفه
 . نت  ی لم  با رول گون   تکی  یها گون    ت  ی گز یبا جا  گون    د یخر   نهی : کاهش هز هی در مواد اول  ن  جوضفه  ·

 مکش.  ستم یس  قیاز طر  ط یاز هدررفت پودر نشاسته در مح  ی ی  : جلوگعاتی کاهش ضا   ·

هیبازگشت سرما  ·  (ROI): ماه بازگردانده شود   ۲۴تا   ۱۸حداکیر ظرف    هیاول  یگذار ه یسرما  شود برآورد م . 
 

 
 پروژه )ماه(  ی مدت زمان لازم برا  ین ی ب ش ی پ  -۷

 

.  ۴نصب، مونتاژ و تست سرد، . ۳قطعات،  نی ساخت و تام. ۲  ق،ی دق یمطالعات و مهندس. ۱ماه )شامل:  ۶: ین ی مدت زمان تخم ·

موقت( لی و تحو  یاندازراه .  
  
  
  
  
  
  
  
  

   
 

    .....1405./... 07.../..01تاریخ احتمالی شروع پروژه:    -8

   موارد مورد نظر برای ارائه در پروپوزال ها -9

مواردی که به لحاظ فنی و اقتصادی و اجرایی مورد نظر شماست  ،)توضیح: در این قسمت با توجه به نوع درخواست  
 لام نمایید( تا توسط پیشنهاددهندگان در پروپوزال خود درج کنند را اع

  
  
  

 (. سه ی ک ی رول تا خروج ی)از ورود  یبنداز کل خط بسته  کی شمات  ای  یبعدنقشه طرح سه  کی (: ارائه کی خط )طرح شمات  دمانی چ

  ی ، لودسل، موتورهاPLC)  یقطعات اصل  یهمراه برندهابه  زات ی تجه ق ی دق ست ی (: ارائه لBOMقطعات و برندها )   ستی ل ·
 و ...(.  نورترهای ا ،یکی الکتر

(  PM)  رانهی شگی پ  یو برنامه نگهدار یدوره وارانت  ،یگارانت  طی و خدمات پس از فروش: مشخص کردن شرا  یگارانت  طی شرا ·
 خط.   یاستانداردها ت ی رعا یبرا

 گام.به صورت گام ماه به  ۶ ی ط  ییمراحل اجرا کی (: تفکGantt Chartگانت چارت )  یبندبرنامه زمان ·

پرداخت قرارداد ی و فازها  یاندازنصب، راه نهی هز زات، ی تجه متی ق  کی : جدول تفکهانهی هز ق ی دق زی آنال · .  
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