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一、 概述 

1. 本工程在於設計、建造複肥自動包裝及堆疊系統，涵蓋 20、25、30

及 40 kg 的包裝。該項目採用國內整體發包方式（即 Turnkey 

Project）並在台肥台中廠區內建設兩套複合肥料自動包裝堆疊系統

及其附屬設備。 

2. 本案包括規劃與設計包裝及堆棧設備、儀電設備以及通訊(與 WMS

系統對接）製裝、測試檢查及運轉試驗。整體工程實現台肥台中廠

的生產效率與自動化程度，減少人工干預，並確保產品質量的一致

性。 

 

二、 名稱定義 

1. 本公司：台灣肥料股份有限公司。 

2. 得標廠商：承包本工程之廠商。 

3. 工程地點：台中市梧棲區南堤路二段 100 號台肥台中廠區。 

 

三、 設計資料 

1. 公用物料資料： 

1.1. 消防水：供應壓力 7Kg/CM2。 

1.2. 儀錶空氣：6Kg/CM2 露點：＋2℃。 

1.3. 工場用空氣：6Kg/CM2 露點：＋10℃。 

1.4. 冷卻水：供應壓力 5Kg/CM2 回流壓力 2.5 Kg/CM2。 

2. 工場位置： 

2.1. 氣候條件：詳見附件 03 本公司台中廠址氣象資料。 

2.2. 最大風速：60m/Sec。 

2.3. 最大降雨量：120mm/hr。 

2.4. 耐地震係數：依據內政部最新之建築物耐震設計規範及解說辦

理。 

3. 電力： 

3.1. 供應電壓：3Ph，440V。 

3.2. 設備用電容量：由得標廠商提供。 

3.3. 使用電壓： 

3.3.1. 馬達類，3Ph，440V。 

3.3.2. 儀錶類，1Ph，110V。  

3.3.3. 照明類，1Ph，220V。 

3.4. 頻率：60Hz。 
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4. 包裝產品規格： 

4.1. 名稱：硝磷基、錏磷基與緩釋混拌複合肥料 

4.2. 假比重：0.888-1.168 

4.3. 安息角：30~35 度 

4.4. 粒度：-5+9MESH 90%以上；-16MESH 2%以下 

4.5. 水份： 10%以下 

5. 包裝袋規格： 

5.1. 產品之包裝有 20、25、30及 40kg四種，各包裝產品之包裝袋

規格如下表所述： 

5.1.1. 硝磷基複合肥料包裝袋規格 

 

包裝袋 材質 空袋尺寸(長*寬*高 mm) 

20 kg PP 淋膜編織袋 740*460 

25 kg PP 淋膜編織袋 740*460 

30 kg PP 淋膜編織袋 800*480 

40 kg PP 淋膜編織袋 840*460*80 

 

5.1.2. 錏磷基複合肥料包裝袋規格 

 

包裝袋 材質 空袋尺寸(長*寬*高 mm) 

20 kg PP 淋膜編織袋 730*480 

25 kg PP 淋膜編織袋 730*480 

30 kg PP 淋膜編織袋 820*480 

40 kg PP 淋膜編織袋 840*480*80 

 

6. 木棧板規格： 

6.1. 內銷用木棧板：寬 114cm*長 145cm*高 12.6cm，單向插口(長

邊)，荷重 2 噸。 

6.2. 外銷用木棧板：寬 110cm*長 110cm*高  9.6cm，單向插口，

荷重 2 噸。 

6.3. 得標廠商應配合以上包裝袋及棧板尺寸修改機械手臂。 
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7. 貨櫃規格： 

7.1. 產品外銷僅使用一般普通 20呎貨櫃，其規格如下。 

 數值 

長(內部尺寸) 589 cm 

寬(內部尺寸) 235 cm 

高(內部尺寸) 238 cm 

寬(門框尺寸) 234 cm 

高(門框尺寸) 228 cm 

貨櫃荷重 21,000 kg 

7.2. 外銷產品於堆棧設計時請考慮貨櫃尺寸。 

 

四、 得標廠商工作範圍 

1. 製造及安裝自動包裝系統含包裝成品受槽、設備架台、自動計量

機、自動包裝機(包括自動給袋、套袋、摺袋口及縫袋設備)、自動

噴字機、包裝輸送機、倒包機、檢重機、重量異常排出輸送機、

輸送機等，並從秤量至縫袋機，並以袋濾設備去除皮輸機下料及

包裝時所發生粉塵。 

2. 自動堆棧板系統含包裝－堆棧－實棧排出之系統連接用輸送機、

振動整平機、整袋機、機械手臂堆棧板機、棧板供應機(包含母棧

板、外銷用棧板、內銷用棧板)、棧板(移載/堆疊用)輸送機、繞膜機

等。 

3. 設置包裝間用箱型水冷空調系統，包含空調箱、風管、冷卻水

管、排水管及電力等。 

4. 設置本案製裝範圍所需照明，其燈具須採防水防塵形式。 

5. 配設本案所有設備之動力、電力線，以及控制/訊號/通訊管線及

線槽至控制盤與控制室，範圍包含自動包裝/自動堆棧板系統。 

6. 本案須透過通訊與本本公司台中廠複肥自動包裝倉儲既設 WMS

系統交握，用以整合本案包裝/自動堆棧資訊至 WMS 系統內

(WMS 系統端軟體增修由它案施作，本案須配合修改本案程式軟

體提供運轉資訊與配合測試。)，其接往複肥自動包裝倉儲既設

WMS 系統通訊線路為本案施作範圍。 

7. 儀表壓縮空氣及場用壓縮空氣緩衝槽 3M3 各 1 座，材質

SUS304。 

8. 配設工水(碳鋼)、儀表及廠用空氣(SUS304 不銹鋼)、冷卻水供應

及迴流管線(碳鋼)。 

9. 設計 2F箱型水冷之冷氣並配設送/回風管至包裝 1F。 

10. 人員教育訓練，包含設備操作與設備維修等項目。 
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11. 性能測試： 

11.1. 秤量精度測試：確保自動秤量機能準確測量不同重量的肥

料，符合設定的誤差範圍。 

11.2. 包裝速度測試：檢查全自動包裝機的速度，以 25kg 包裝袋為

驗收標準，每小時每條產線須達 1,000 包以上。 

11.3. 縫袋強度測試：檢驗縫袋設備的縫合質量，確保包裝袋在運

輸過程中不會破裂。 

11.4. 噴字清晰度測試：確保自動噴字機的標誌清晰可辨，符合產

品標識要求。 

11.5. 輸送系統流暢性測試：檢查包裝輸送機和倒包機等設備的運

行流暢性，避免堵塞和產品損壞。 

11.6. 檢重機準確性測試：驗證檢重機能夠準確識別包裝重量是否

在規定範圍內。 

11.7. 粉塵控制測試：確保袋濾設備能有效去除包裝過程中產生的

粉塵，保持工作環境的清潔。 

 

五、 本公司提供之協助 

1. 提供並澄清設計相關資料及本公司台中廠既有設備圖說。 

2. 於倉庫除濕空調電氣室提供 3 相 3 線 440V 電源至得標廠商電控

盤。再由得標廠商進行二次側配管、線、線槽等相關作業。 

3. 提供位於複肥自動包裝倉儲既設 WMS 系統通訊接點。 

4. 供應 3Ph 220V 維修 電源開關供本工程得標廠商接用建造與安裝

時之用電，及臨時用水至銜接點，餘由得標廠商負責。 

5. 供應儀錶空氣、場用空氣、冷卻水及工業用水到公共管架，餘

由得標廠商負責。 

6. 審查及認可得標廠商所提供之工程資料，惟並不因此而減少得

標廠商對本工程所應負的責任。 

7. 提供施工及試車期間所需之公用物料(如電、場用空氣、儀錶空

氣、水及蒸汽等…)及試車配合人員。 

 

六、 系統設計規格 

1. 包裝及堆疊系統設備詳細項目與規格請參考本規範第八章主要設備

規格規定。 

2. 包裝及堆疊產品：本包裝線為全自動包裝，共兩條包裝線；從

吸袋-套袋-秤量-下料-袋口折袋-縫袋-噴印日期-檢重-倒袋-空棧

板準備-堆疊-實棧板輸出完全自動作業。每條包裝線之設計能量

在 25kg 包裝袋下達 1000 包/hr。  
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3. 產品別：硝磷錏磷基與緩釋混拌複合肥料。 

4. 棧板尺寸：詳見本規範第三章第六項木棧板規格。 

4.1. 堆棧後棧板尺寸： 

4.1.1. 內銷(20kg、25kg、30kg、40kg)：請依包裝袋尺寸與內

銷用棧板尺寸設計最經濟實棧體積。 

4.1.2. 外銷(25kg、40kg)：請依包裝袋尺寸與外銷用棧板尺

寸，並考慮一般普通 20 呎貨櫃尺寸，設計每貨櫃能容

納 20噸肥料成品之最經濟實棧體積。 

5. 包裝袋材質：詳見本規範第三章第五項包裝袋規格。 

6. 包裝重量：20、25、30 及 40kg。 

7. 每塊棧板堆放包數： 

7.1. 內銷棧板： 

7.1.1. 20kg包裝袋：7包×14層+2包=100包(2噸/棧板) 

7.1.2. 25kg包裝袋：7包×11層+3包=80包(2噸/棧板) 

7.1.3. 30kg包裝袋：7 包×9 層+3 包=66 包(1.98 噸/棧板) 

7.1.4. 40kg包裝袋：5包×10層=50包(2噸/棧板) 

7.2. 外銷棧板： 

7.2.1. 25KG包裝袋：4 包×20 層=80 包(2 噸/棧板) 

7.2.2. 40KG包裝袋：4 包×12 層+2 包=50 包(2 噸/棧板) 

8. 系統設計必須考慮肥料堆棧，堆高機運送裝車等使用。 

9. 包裝成品受槽須放置料位開關(高低位)並連線至散裝加料斗處設

置高低位警示燈，以便加料人員操作。 

10. 物流作業流程需求： 

10.1. 本自動包裝系統之物流作業系統流程至少應計有：自動包裝

作業、自動堆棧作業、棧板供應及回收作業等四大類。各類

作業之流程說明如下：  

10.1.1. 複肥自動包裝作業流程：流程圖如附件 04。 

⚫ 包裝成品受槽（附料位開關：向上游叫料及無料警

報。） 

⚫ 計量用緩衝桶(穩定倉壓，流量及精確度。附料位開關：

向上游叫料及無料警報。)  

⚫ 伺服計量機(採伺服馬達控制投料(無段變速)入計量桶，流

量穩定精確度高，計量完成排入自動包裝機。)  

⚫ 自動包裝(套裝)機(採伺服馬達做橫移控制，設有套袋、

夾袋、開袋確認完成後才通知計量完成之安全排料入袋

中，再由夾抱袋器橫移至縫袋機。)  



工程規範—第 6  頁 共 21 頁 

 

⚫ 自動摺袋縫口機(摺袋為防止料從針距縫隙漏出，而縫袋

機採最新 DS-9 型浸油式潤滑系統) 

⚫ 檢重機，全機採 SUS304 不鏽鋼材質(含控制箱體)  

⚫ 直角倒包機，將來自縫袋機之立姿袋推倒成臥姿袋，使包

裝袋正面向上，以利堆棧作業。如有重量異常袋時，直接經

由無動力滾筒輸送機作異常排出而不後送堆棧 

⚫ 輸送設備(含皮帶輸送機、轉彎輸送機、爬坡輸送機、袋

整平輸送機、STATION待抓取輸送機)  

⚫ ROBOT 機器人疊包機 

⚫ 棧板輸送機，設有棧板定位裝置，依預設模式堆疊完成

後，將成品棧前送(堆疊時皆須袋面朝上、袋底朝前) 

⚫ 堆疊完成後須進入繞膜機 

⚫ 備用棧位等待堆高機運至成品倉庫堆存或出貨 

10.1.2. 複肥入庫作業：操作時間以二班制考量。 

⚫ 白天班：自動包裝、堆疊完成之實棧經由堆高機搬運至成品

倉庫區堆放或直接上提貨之貨卡車上。 

⚫ 小夜班：自動包裝、堆疊完成之實棧經由堆高機直接將實棧

放搬運至倉庫儲存。 

10.1.3. 棧板供應及回收作業  

⚫ 自動包裝作業需求之空棧板，應由堆高機運送棧板至棧

板分配機後，棧板依序供應給自動堆疊機 ROBOT 供堆棧

肥料袋。自動堆疊完，直接由堆高機送至成品倉庫或卡

車上貨。 

⚫ 空棧板回收至棧板分配機再使用，如空棧板被抽走時，

須於補棧板區用堆高機補回。  

⚫ 設計棧板分配機，須提供可調式機構，以確保木棧板、

鐵棧板在同一包裝線上不會卡板。 

 

七、 施工要求 

1. 本工程必須依照本規範及本公司認可之詳細圖施工，如發現施

工與本規範或設計圖說不符時，不論是否完工，本公司有權要

求得標廠商於期限內改善或拆除重作，得標廠商不得異議，倘

延不辦理，本公司得自行辦理，其因而發生的一切費用及損失

皆由得標廠商負責。 

2. 本工程之工作程序、施工方法及進度，得標廠商應於開工前送

交本公司，並經認可後據以執行，本公司工程人員得隨時檢核

工作情況，而工作程序及施工方法雖經本公司同意，但其後果
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及安全仍由得標廠商負責。 

3. 施工預定進度表如經本公司修正或核定者，不因此免除得標廠

商對合約完成期限所應負之全部責任。 

4. 凡屬工程慣例上所必須之工作或為完成本工程所需之各附屬工

作及設備材料，雖在本規範或估價單內未註明者，得標廠商仍

應遵照工程慣例與需要辦理，不得藉故推諉或要求加價。 

5. 本工程在設計及施工前，得標廠商應派員到現場勘察，並作精

確量測，據以設計、建造、安裝。 

6. 得標廠商供應之主要設備及材料，在採購時須知會本公司，而

其所供應之各種材料、設備、機件等，在建造、裝配、安裝或

敷設前，應會同本公司工程人員檢驗合格或認可後始得施工，

若須委請外界專業機構檢驗者，其因而所發生的一切費用均由

得標廠商負責。 

7. 日製設備製作完成前須於 30 日曆天前通知本公司台中廠，並安

排產地檢驗及測試其空載作動功能等，確認無誤後方可運送，

其相關費用由得標廠商負責。 

8. 工程於施工中，得標廠商應選派專業人員督導建造施工工作，

同時亦應選派本公司認可之現場負責人常駐工地。 

9. 得標廠商應依中華民國勞動部公佈之「職業安全衛生法」設置

職業安全衛生人員常駐工地，實施自動檢查及處理有關安衛事

宜。 

10. 管線、管架、支撐及鋼構造物須油漆塗裝防蝕作業(日製設備除

外，應適用自身規範)，相關規範請參照附件 05「台肥台中廠管

線、管架及鋼構造物塗裝防蝕工程施工規範」。 

11. 工程聯繫： 

11.1. 得標廠商應於合約生效日起 30 日曆天內，提供雙方工作聯繫

辦法及工作進度表，送請本公司同意後，據以執行。 

11.2. 施工機具及材料於進入廠區時，應以本公司門禁規定辦理登

記，相關規範如附件 07「台灣肥料股份有限公司台中廠門禁

管理要點」。 

八、 主要設備規格 

1. 複肥自動包裝線：貳套自動包裝設備。 

 

1.1. 包裝成品受槽（SILO）：30M3 2 座 SUS304 材質，板厚 4.5m/mt 

以上，且需加裝有震動機，出口須附∮12＂氣動式加手動式閘刀 

閥 1 只，受槽須設高低液位計，並傳送信號至加料斗處，設高低 

液位指示燈。 
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1.2. 設備架台： 

1.2.1. 數量：1 式 

1.2.2. 材質：SS400 及熱浸鍍鋅 80μm 

1.2.3. 尺寸：依照附件 02 長寬高及樓層設計 

1.2.4. 設備架台須配合 30m3料桶/集塵機及各式設備載重設計

及製造，為避免一樓包裝區域冷氣空調逸散及頂樓入

料處粉塵異散，兩區域均有隔間設計。 

 

1.3. 安全護欄及走梯 

1.3.1. 數量：1 式 

1.3.2. 尺寸：配合空間設計。 

1.3.3. 材質：SS400 及熱浸鍍鋅 80μm 

 

1.4. 自動計量機及雙叉式緩衝桶： 

1.4.1. 數量：2 套 

1.4.2. 型號：FNL-508CC-02 

1.4.3. 廠牌：日本大和製衡 

1.4.4. 計量方式：供料器閥門開/關採無段伺服式，由緩衝桶

持續供料給計量槽，待計量完成後直接排出至空袋

中。本設備從下料至計量完成有由下述各動作所組

成： 

⚫ 大投料：為計量投料的第一步驟。 

⚫ 中投料：當大投料到達設定量之後系統則會進行中投

料。 

⚫ 小投料：當中投料到達設定量之後系統則會進行小投

料。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

⚫ 落差補正：小投料時下料閘門及計量槽中間有一落差。



工程規範—第 9  頁 共 21 頁 

 

此功能可設定此進行此落差量的設定。 

⚫ 穩定時間：經過計量穩定時間之後，顯示器會顯示「過

量」、「適量」、「不足」等信號。 

⚫ 追加投料：當重量不足時，系統會自動補足重量。 

⚫ 計量完成排出：當重量到達設定量的時候，產品會下料

充填至袋子中。 

1.4.5. 充填精度(2σ)：±1/500 

1.4.6. 秤重重量：20、25、30 及 40kg 

1.4.7. 秤重能力：NOR 1000B/H (25 kg/袋) 

1.4.8. 與內容物接觸設備材質：全機採 AISI304 製作。 

1.4.9. 內面拋光：#200。 

1.4.10. 計量充填機本體機械的組成(以 1 台份表示) 

⚫ 雙叉式緩衝桶： 

材質：SUS304 

附：高/低料位計 

⚫ 投入裝置： 

型式：閘門式 

供料器閥門開/關控制方式：伺服馬達控制 

使用馬達：0.4kwAC 伺服馬達(三菱製) 

⚫ 空氣元件：停止閥、三點組合 

⚫ 計量槽： 

有效容積：約 55公升 

排出閥：伺服馬達驅動 

付屬品：近接開關 

⚫ 計量計防塵護蓋： 

付屬品：排氣孔(特多龍布：TF101P) 

⚫ 重量檢知裝置： 

形式：電子荷重元單點支撐式。 

型號：UHB61-250(大和製) 

⚫ 檢測用秤錘：10kg(SS400 黑色) 

⚫ 異物混入防止：將計量槽與連接轉動部分離。 

⚫ 靜電防止：接地線、接地環的方式(於接粉部處) 

 

1.5. 自動包裝機：  

1.5.1. 數量：2 套 

1.5.2. 機型：3CM-PS 同等或以上規格 

1.5.3. 充填型式：自由落體單袋充填式 

1.5.4. 廠牌：限日本 NEWLONG 工業公司、日本紐朗公司產
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品 

1.5.5. 包裝產品：詳第三章設計資料。 

1.5.6. 包裝產品性質：詳第三章設計資料。 

1.5.7. 包裝袋材質：詳第三章設計資料。 

1.5.8. 包裝袋尺寸：詳第三章設計資料。 

☆請確保袋子充填後，袋子上緣站立處需有 120-150mm 預留

量。 

 

 

 

 

 

 

1.5.9. 包裝重量：20、25、30 及 40kg/袋 

1.5.10. 包裝能力：NOR1000B/H(25kg/袋) 

1.5.11. 運轉時間：24 小時/日 

1.5.12. 機械規格： 

⚫ 橫移動裝置：以伺服馬達驅動將被大吸盤取袋裝置取出的

袋子送往下料閥門，待夾袋充填完成後，橫移動裝置會再

將充填袋送往主輸送機處。 

⚫ 真空源：採真空幫浦之方式，真空幫浦置於包裝機本體

外。 

1.5.13. 塗裝色： 

⚫ 塗裝原料：防鏽二次、氨(基)甲酸(乙)酯加工塗裝二次。 

⚫ 塗裝色如下： 

機械關系：色號 5GY9/1 

保護蓋：色號 2.5Y8/12 

電控盤內外：色號 5Y7/1 

 

1.6. 自動摺袋及縫袋設備： 

1.6.1. 數量：2套 

1.6.2. 型號：A2P2L-CP4200(DS-9C) 同等或以上規格 

1.6.3. 廠牌：日本 NEWLONG 

1.6.4. 設備規格： 

⚫ 摺袋口方向/寬度：操作側（縫袋由右至左/約 50 ㎜摺袋口，

充 

填 

袋 

120-150mm 
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摺口往後）。 

⚫ 車縫機型式：浸油式高速型(DS-9C) 

⚫ 附屬功能：斷線檢知、線少量檢知、自動切線。 

 

1.7. 包裝輸送機及拄距調整輸送機：廠商自行設計並提出說明。 

 

1.8. 自動噴字機：  

1.8.1. 數 量：2 套 

1.8.2. 型 號 ： Willet 3150SI-807 或  DOMINO 

CASECOODER 機型或同等級以上廠牌。 

1.8.3. 規 格： 

⚫ 微電腦控制。 

⚫ 主機電源：90~260V 60HZ。  

⚫ 字元矩陣：7×5 dots，噴印字高 10 ㎜以上。  

⚫ 噴印速度：80 公尺/分以上。 

⚫ 儲存資料 50 筆以上。  

⚫ 可噴印英文及阿拉伯數字。  

⚫ 時間可自動計時，流水碼可自動計數。  

⚫ 噴印位置可任意調整。  

⚫ 機器適用溫度：5~45℃，濕度  10~90％。  

⚫ 油墨供應採泵浦或氣壓方式。  

⚫ 油墨容量供應為 1 公升、5 公升或 5 加侖裝。  

⚫ 噴頭為水性/油性兩用，以應包裝袋材質不同。 

⚫ 主機標準配備必須俱有 RS232 功能，可外部連接電腦傳

輸。 

⚫ 須附導板(以保護噴頭不被撞擊)及相關必備配件。 

 

1.9. 調整輸送機： 

1.9.1. 數量：2 套 

1.9.2. 功能：本設備設計高度及速度可自動調整銜接自動包

裝機及包裝後袋輸送機。廠商自行配合前後設備銜接

高度及速度設計。 

 

1.10. 複秤機： 

1.10.1. 數量：2 套 
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1.10.2. 廠牌：大和製衡或同等級以上廠牌。 

1.10.3. 型號：CLJ-30L(50kg) 

1.10.4. 精度：±1/1000 

1.10.5. 設備的組成： 

⚫ 計量輸送機。 

⚫ 被計量物檢測裝置：光電開關。 

⚫ 操作盤。 

⚫ 顯示器：型號 CE3100 

1.10.6. 交訊信號： 

⚫ 輸入信號：運轉開始信號(連動/單獨) 

⚫ 輸出信號。 

⚫ 啟動中信號。 

⚫ 檢測異常信號。 

⚫ 過量信號。 

⚫ 適量信號。 

⚫ 不足量信號。 

⚫ 計量完成信號。 

1.10.7. 附屬工具： 

⚫ 重量校正法碼 

⚫ 基礎螺栓(SUS 製) 

⚫ 主體至電控盤間之電線(5m) 

1.10.8. 機械規格： 

⚫ 設備尺寸：由得標廠商設計 

⚫ 設備材質：主要部位 SUS304 

⚫ 操作盤材質：SUS304 

⚫ 輸送形式：皮帶式 

⚫ 計量範圍：1-51kg 

⚫ 刻度：10g 

⚫ 異常認定範圍： 

過量   基準值 + 超過上限設定值 

適量   基準值 ± 於上下設定值內 

不足量 基準值 - 低於下限設定值 

⚫ 異常判定能力： 

最大 18 個/分(機械能力) 

常用 13 個/分(供給能力) 
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⚫ 型式：CLH30L-0X/CE2100 

⚫ 檢測方式：電子荷重元  

⚫ 異常認定方式：3 階段信號輸出 

⚫ 放置場所：室內。 

⚫ 使用溫度範圍：0-40℃(周圍濕度 30-80% 不能結露) 

 

 

1.11. 直角倒包機： 

1.11.1. 數量：2台 

1.11.2. 機械規格： 

⚫ 設備尺寸：由得標廠商依空間設計 

⚫ 型式：氣壓缸推包式 

⚫ 材質：SS400 (與地面接觸調整腳座 AISI304) 

⚫ 輸送方式：鏈板式 

⚫ 鏈板材質：SUS304 

⚫ 附屬配件：無動力滾輪輸送機、倒包傾斜滾輪 

1.11.3. 儀電規格： 

⚫ 驅動馬達：依輸送能量設計(品牌：東元+利茗減速機) 

 

1.12. 平/轉彎/爬坡皮帶輸送機： 

1.12.1. 數量：依附件 02 平面配置參考圖數量設置 

1.12.2. 機械規格： 

⚫ 設備尺寸：由得標廠商依空間設計 

⚫ 材質：SS400(與地面接觸調整腳座 AISI304) 

⚫ 輸送方式：皮帶式 

⚫ 皮帶型式：防滑皮帶 

1.12.3. 儀電規格： 

⚫ 驅動馬達：依輸送能量設計(品牌：東元+利茗減速機) 

 

1.13. 方型滾輪輸送機： 

1.13.1. 數量：2 台 

1.13.2. 機械規格： 

⚫ 設備尺寸：由得標廠商依空間設計 

⚫ 材質：SS400(與地面接觸調整腳座 AISI304) 

⚫ 輸送方式：方型滾輪式 
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⚫ 滾輪型式：75mm方型滾輪 

1.13.3. 儀電規格： 

⚫ 驅動馬達：依輸送能量設計(品牌：東元+利茗減速機) 

 

1.14. 振動整平輸送機： 

1.14.1. 數量：2 套 

1.14.2. 機械規格： 

⚫ 設備尺寸：由得標廠商依空間設計。 

⚫ 型式：Air Cushion 振動式或振動馬達配合強力 Spring 

設計。 

⚫ 振動整平裝置：須附詳細設計圖。 

1.14.3. 儀電規格： 

⚫ 驅動馬達：依輸送能量設計(品牌：東元+利茗減速機) 

 

1.15. STATION 待抓取輸送機： 

1.15.1. 數量：2 台 

1.15.2. 廠牌：日本 OKURA。 

1.15.3. 機械規格： 

⚫ 設備尺寸：由得標廠商配合空間設計。 

⚫ 輸送型式：滾輪式。 

 

1.16. 機械手臂（ROBOT）堆疊機： 

1.16.1. 數量：2 套 

1.16.2. 廠牌：限日本 Fuji，安川、大庫、不二越、KUKA 及 

ABB 廠牌。 

1.16.3. 堆棧能力：nor 1000B/H(25kg/袋) 

1.16.4. 型式：垂直多關節（4 軸）座標式 

1.16.5. 袋重：20、25、30 及 40kg/袋 。 

1.16.6. 堆疊模式：詳見本規範第三章設計資料。 

1.16.7. 最大可搬運重量：160kg(包含抓手) 

1.16.8. 機械規格： 

⚫ 四軸式(旋轉軸/上下軸/前後軸/抓手回轉軸) 

⚫ 動作範圍： 

◆ 旋轉軸旋轉角度：360 度 

◆ 上下軸作動範圍：2300mm 
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◆ 前後軸作動範圍：1518mm 

◆ 抓手回轉軸旋轉角度：440 度 

⚫ 各軸驅動方式：採伺服馬達+減速機之方式直接驅動各

軸。 

⚫ 需含：日本製機座、抓手 

 

1.17. 空棧板供應機： 

1.17.1. 母棧板空棧板供應機： 

⚫ 數量：1 台 

⚫ 棧板材質：鐵 

⚫ 棧板尺寸：1400L*1500W*150H (mm) 

⚫ 機械規格： 

◆ 設備尺寸：由得標廠商依空間設計  

◆ 材質：SS400(與地面接觸調整腳座 AISI304) 

◆ 升降方式：採油壓式 

◆ 棧板存放數量：10-12 片 

◆ 棧板固定方式：氣壓缸四抓固定式 

⚫ 儀電規格： 

◆ 驅動馬達：依輸送能量設計(品牌：東元+利茗) 

 

1.17.2. 內銷用空棧板供應機： 

⚫ 數量：1 台 

⚫ 棧板材質：木 

⚫ 棧板尺寸：1450L*1140W*126H (mm) 

⚫ 機械規格： 

◆ 設備尺寸：由得標廠商依空間設計  

◆ 材質：SS400(與地面接觸調整腳座 AISI304) 

◆ 升降方式：採油壓式 

◆ 棧板存放數量：10-12 片 

◆ 棧板固定方式：氣壓缸四抓固定式 

⚫ 儀電規格： 

◆ 驅動馬達：依輸送能量設計(品牌：東元+利茗) 

 

1.17.3. 外銷用空棧板供應機： 

⚫ 數量：1 台 
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⚫ 棧板材質：木 

⚫ 棧板尺寸：1100L*1100W*96H (mm) 

⚫ 機械規格： 

◆ 設備尺寸：由得標廠商依空間設計 

◆ 材質：SS400(與地面接觸調整腳座 AISI304)  

◆ 升降方式：採油壓式 

◆ 棧板存放數量：10-12 片 

◆ 棧板固定方式：氣壓缸四抓固定式 

⚫ 儀電規格： 

◆ 驅動馬達：依輸送能量設計(品牌：東元+利茗) 

 

1.18. 空棧板/實棧板移載輸送機： 

1.18.1. 數量：依附件 02 平面配置參考圖數量設置 

1.18.2. 型式：鏈條式 

1.18.3. 機械規格： 

⚫ 設備尺寸：由得標廠商依空間設計。 

⚫ 材質：SS400(與地面接觸調整腳座 AISI304) 

⚫ 移載方式：採氣壓缸升降式 

1.18.4. 儀電規格： 

⚫ 移載輸送機驅動馬達：依輸送能量設計(品牌：東元+利茗

減速機) 

⚫ 空棧板輸送機驅動馬達：依輸送能量設計(品牌：東元+利

茗減速機) 

 

1.19. 實棧板堆疊用輸送機： 

1.19.1. 數量：依附件 02 平面配置參考圖數量設置 

1.19.2. 型式：鏈條式 

1.19.3. 機械規格： 

⚫ 設備尺寸：由得標廠商依空間設計。 

⚫ 材質：SS400(與地面接觸調整腳座 AISI304) 

1.19.4. 儀電規格： 

⚫ 空棧板輸送機驅動馬達：依輸送能量設計(品牌：東元+利

茗減速機) 

 

1.20. 空棧板/實棧板輸送機： 

1.20.1. 數量：依附件 02 平面配置參考圖數量設置 
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1.20.2. 型式：鏈條式 

1.20.3. 機械規格： 

⚫ 設備尺寸：由得標廠商依空間設計。 

⚫ 材質：SS400(與地面接觸調整腳座 AISI304) 

1.20.4. 儀電規格： 

⚫ 空棧板輸送機驅動馬達：依輸送能量設計(品牌：東元+利

茗減速機) 

 

1.21. 子母板對齊輸送機： 

1.21.1. 數量：1 台 

1.21.2. 型式：鏈條式 

1.21.3. 機械規格：  

⚫ 設備尺寸：由得標廠商依空間設計。 

⚫ 機架： SS400 標準規格烤漆處理 

⚫ 腳架： SS400 標準規格烤漆處理 (與地面接觸調整腳座

AISI304) 

⚫ 齒輪與鍊條：台製鍊條及鏈輪 

⚫ 護欄：6.0t 型板,∮40 圓管 SS400 標準規格烤漆處理 

⚫ 驅動軸： SS400  

⚫ 其他附件：前軸板、軸承、型板及安全欄護等 

1.21.4. 儀電規格： 

⚫ 驅動馬達：依輸送能量設計 

 

1.22. 旋臂式捆包膜機： 

1.22.1. 數量：1 台 

1.22.2. 廠牌：ATLANTA STRETCH 全自動纏繞膜機 

1.22.3. 產地：義大利 

1.22.4. 機械規格：設備尺寸配合空間設計 (與地面接觸調整腳

座 AISI304) 

1.22.5. 包裝速度：25 板/HR(MAX) 

 

1.23. 三立方米儲氣桶： 

1.23.1. 數量：2 個 

1.23.2. 廠牌：復盛 

1.23.3. 規格： 

⚫ 設計準則：CNS9788 壓力容器(通則) 

⚫ 容積：3M3 

⚫ 設計壓力：10kg/CM2 

⚫ 設計溫度：60 度 
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⚫ 焊接效率：70% 

⚫ 熔接型式：二側對焊熔接 

⚫ 水壓試驗：16kg/CM2 

⚫ 材質：SUS304 

1.23.4. 配件(單台)：配置安全閥、壓力錶、銜接閥件及工檢證

等。 

 

1.24. 集塵機： 

1.24.1. 數量：2 台 

1.24.2. 功能：抽取皮輸機進入儲槽之粉塵及包裝線秤量落料

及落袋之粉塵。 

1.24.3. 彈夾式過濾管：材質 :Polyester + PTFE Coating，尺

寸:Ø 225 x 1,000m/ml彈片式，每支過濾面積 5M²*12支  

1.24.4. 電磁膜片閥    

1.24.5. 兩點組合 

1.24.6. 入口法蘭：材質 SUS304 6.0t 非標準扁鐵法蘭 

1.24.7. 出口：材質 SUS 304 6.0t 非標準扁鐵法蘭 

1.24.8. 下料口：Ø  8"   材質:SUS 304 旋轉下料閥 

1.24.9. 電控箱組：材質:  SUS304+粉體塗裝   雙層門 

1.24.10. 差壓計  

1.24.11. 75W矽膠加熱  

1.24.12. 負壓式風車 

1.24.13. 架台：保養平台組、小爬梯組、頂部安全護欄、安全

爬梯組，材質 SUS304 

 

1.25. 現場設備盤體規格(套裝設備原廠盤體除外)： 

1.25.1. 材質：SUS304+粉體烤漆 5Y7/1 膜厚 100um 

1.25.2. 其他：需附鎖 

1.26. 現場落地盤需設置 15 公分高基礎座。 

1.27. 線槽架製裝如遇場房牆面或樓板阻礙，得標廠商須自行負責

洗孔，洗孔前須經本公司同意後方可進行施工。 

1.28. 本案導線管材質採 PVC 管，但應考慮訊號干擾之因素，必要

時得改用 AISI 304 不鏽鋼管。 

1.29. 電纜線槽及其配件、支撐架材質採用 AISI 304，另烤漆膜厚

100um或依台肥油漆規範油漆，槽架邊板高度為 100mm，另須加

蓋，線槽應附設有接地夾板及跨接片，並做好接地配線。 

1.30. 電氣配管部份採用厚 PVC導線管，所有護管夾配件材料採用 AISI 
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304，配管用防水軟管採用 UL 認證產品。 

1.31. 本案現場現場接線箱須採用 IP65 防塵防水箱，另須為防蝕材

質。 

1.32. 各個 ROBOT 堆疊產品數量須送入複合肥料自動包裝暨成品

倉庫資訊管理系統（設定為暫存區肥料）進行繳(入)庫作

業。 

1.33. 得標廠商需開放設備狀態功能，並整合提供給既設 WMS 系

統，讓本公司能夠監控設備狀態。 

1.34. 得標廠商需提供所有需求電力，由本公司台中廠進行一次側

配電作業，其餘二次側配電均為本案範圍。 

 

九、 工程變更 

1. 本案規劃設計與建造期間，需要修改或變更時，得標廠商應隨

時配合辦理不得異議。本工程期間中，雖有不可歸責於得標廠

商之事由，惟本公司認為設計上或工程期程上有必要變更，或

有必要做局部變更設計或法規變更須修正時，得標廠商應隨時

配合，不得異議，因變更設計追加減之部分，其設計服務費及

工期由本公司與得標廠商雙方另議之。 

2. 本工程期間，得標廠商倘因無法履約或其他原因，要求辦理變

更設計，必須於 7 日曆天內查明原因，並向本公司做書面報告。 

3. 倘因本公司變更計劃，得標廠商需廢棄已完成工程之部分經本

公司實際查驗後，參照本合約所附估價單之單價計算之。 

 

十、 工程驗收 

1. 得標廠商繳交第四章節得標廠商工作範圍資料及第十二章第一

項第 4、5 款之資料，並經本公司各專業部門審核通過，達成本

工程規範所規定之所有要求及性能測試後，始算完成履約並得

辦理驗收。 

2. 性能測試： 

2.1. 每套全自動秤量包裝機及自動堆棧全線作業量：於 48 小時

內，25kg 包裝袋平均達 1000Bag/Hr以上。 

2.2. 每套自動秤量包裝機精確度：±1/500，檢重機精確度：

±1/1000。 

2.3. 自動噴字機速度配合上述包裝量，且字體清晰，字體不清晰

須自動剔除。 

2.4. 本案設備需與本公司既設 WMS系統銜接。 

3. 如未能於投標須知所訂之工程期限內完成本規範規定之所有要
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求時，即以逾期完工論。 

4. 各項檢查及試驗若未能達到各項規定之規範值時，得標廠商應

立即作必要之修改、更換及改善，並再次進行檢查及試驗，直

到達成規定之規範值，其因此所發生之一切費用概由得標廠商

負責。 

 

十一、 工程保固 

1. 本工程保固期限為一年，正式驗收後得標廠商須提供一年之保固切

結書及合約總價 2%之保固金，保固金將於保固期滿且無待解決事

項後，30 個日曆天內無息發還。 

2. 在保固期間內，本公司若發現在正常使用下發生故障或損壞等情

事，得標廠商應於接獲通知後，立即免費修改或更換，如延不修換

者，本公司得動用保固金代為修換，得標廠商不得異議。 

3. 本公司在設計、建造、安裝及檢測時之檢討與確認，並不因此而

減少得標廠商對本工程所應負的保固責任。 

 

十二、 其他需求 

1. 送審圖說資料： 

1.1. 送審資料須於簽約後 30 日曆天內提送予以本公司審查，本公

司審查合格後方能依圖說資料施工。 

1.2. 往來文件資料等限用中文。 

1.3. 送審資料：本工程設計圖資及相關電子檔(Word、Excel、

ACAD)五份。 

1.4. 完工後竣工圖樣，得標廠商須提供本公司 AutoCAD 圖檔光

碟片。 

1.5. 完成圖面資料：紙本資料、2007 AutoCAD 圖檔及資料、規

範、計算書等文件資料各三份及相關電子檔 (限 Word、

Excel、AutoCAD)乙份並錄製成光碟。 

2. 每項工作進度均須加以嚴格控制，得標廠商每周作成正式紀錄

送交本公司審查，若工作進度落後，須說明原因並提改善對

策。 

3. 得標廠商須提供設備的原廠出廠證明、檢查報告與測試報告

等。 

4. 得標廠商須提供各種材料的焊接、建造、測試等施工規範。 

5. 全部的材料與設備必須採用全新品。 

6. 標廠商須遵守附件 06「台灣肥料股份有限公司各種工程及作業

承攬人安全衛生管理要點」及附件 07「台灣肥料股份有限公司
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台中廠門禁管理要點」規定。 

7. 得標廠商每日施工後，應將場地整理乾淨；工程完工後，須將

場地妥為清理，無害廢棄物自行運離工地，至經本公司檢查滿

意准予驗收後為止 

8. 得標廠商若有需要本公司進一步提供主要相關參考資料、圖件

等時，得標廠商應主動向本公司要求，得標廠商不得以不瞭解

相關工程工作內容為由，規避合約應負之責任。 

9. 得標廠商執行本工程之所有工作項目除應依本工程合約之相關

規定辦理外，亦應遵守本公司、監造單位及監造人員之監督及

指示辦理。 

10. 本工程若有經核定之變更設計而由本公司指示應由得標廠商辦

理施作者，得標廠商不得藉詞推諉不做。 

11. 得標廠商於工程進行中，如因不合乎勞安/環保相關法規標準遭

受政府環保機關處罰時，得標廠商應自行負責並繳納罰款，若

得標廠商不願自行繳納罰款者，本公司將代為繳納，並自其履

約保證金或工程款中扣除。 

 


